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@velse Mastercam Dreje-Freese-Veerktgjsbane

Dreje/Fraese -veerktgjsbane

| denne gvelse vises, hvordan man med faglgende funktioner frembringer en dreje
freese veerktgjsbane:

8 NC-Prog, Operationen

8 Veerktgjsbaner, C-Akse
Plan kontur
Side kontur
Plan bor
Tveerboring

P HENT FILEN ODREJEEKSEMPEL 30
1. Klik i hovedmenuen pa

8 Fil

8 Hent
2. Find og aben filenoDrejeeksempl 30

3. Huvis der kun bliver vist tradgeometri, tryk pa tastdierS] for at aktivere
Shading

Filen har allereddrejeoperatioerfor skrul og plandrejningaf emnet.
Falgende billde skulle nu veere pa skeermen:

Klik her
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P VAELG VAERKTBISBANE OG VARKTGJI TIL KONTUR -
BEARBEJDNING
Tryk pa [ALT + O], for at abne Operatiordanageren.

4. Tryk pa hgjre musetast med cursoren i operationsmanagerens hvide felt og
veelg deréer

Toolpaths | Salids | Art

8 Dreje Veerktgjsbaner (Lathe CENTLEPoIT ¥
Toolpath) calvaSe|®®

§ C-akse '

8 Plan kontur (FaceContour)

5 KIlik p- 0oKbdeo

m Kzedning @
~_
\ @ Cplan 3D

L

6. Udveelg keeden, der danner konturen, som vist pa bitedeforog klik pa
Feerdig. (For bedre at kunne finde den rigtige kontur {AkT+S])

-Axis Toolpath - C-Axis Face Contour =3

Chain geamelry

e Cut Parameters
@ Depth Cuts

- Linking Parameters
- Home / Fief. Poirts

A Filter / Tolerance

Quick View Setings
Vamikie 10. FLAT EN. =
Vit diameter 10
Hiomeradius 0

FeedRale 3018
Spindehasti.. 1303
Keling Ti
ToolLength 20
Length Offset 5

Diameter Off.. 5 2
< in »

v =edied

7. Veelgpafanebladetder omhandleYeerktgjs. Indsseen25mmenddrsser,
og tilfgj nedenstaendeserdieri hgjreklik pa selve veerktgjslinjen, editer
veerktgjet
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(C-Axis Toolpath - C-Axis Face Contour
RICT:

Toolpath Type -
i ¥ Tool dia: 25.0

ToolMame Dia  Corrad Len. # 00 Recaloulate vales

Hiarmeradius:
% 12 25 FLA. 250 0.0 600 4
Cut Parameters

@ Depth Cuts Yokt navn, 25. FLAT ENDMILL
@ Indieb/Udlab
@ Break Thiough Vamrklej # 12 Lengde offset
& Flere overleb
Linking Parameters

-+ Home / Ref. Paints

0j

Holder

+*®

m

2

2

Hoved/Motor - Diameter offset

A Filker / Talerance
Flanes (5]

Kaling

- Canned tekst kT
P —T— Tilsp.; 160.0 Spindelhast, 500
< . | *

Quick View Settings FPT. 0.08 £s 3z
g Hujreklik far optioner

Spindle direction:

WVaarkle) 26, FLAT END
kL diameter 20
Hiomeradiuz 0

Feed Rate 160
Spindehasti.. 500 Fommentar

Kaling Til I
ToolLength 75
Length Offset 12 e

Diameter Off.. 12 a2 i
g P— [ Til batch

] »

Indlobstitsp: 0.0 Tibagetrsk: 6000.0
[T Filter aktivt

[] Tving vasrktejsskift Tilbagetraek 1 ilgang

m

v =edited

o v [ %][D][ 2]

8. Klik pafanebladetndlgb/Udlgb og indtast de viste vaerdier

(C-Axis Toolpath - C-Axis Face Contour
- Teolpath Type i Indleb/Udiab
Weerktaj
- Holder Overlap oo
Indlab: Udlab
Cut Parameters Linie B Linie )
@ Depth Cuts Winkelret () Tangent Winkelret () Tangent
b = 5 .
Lengde 400 % 100 Leengde 400 %100
2 Break Througl
& Flere overleb Ramp height 0.0 Fiamp height oo
Linking Parameters
-+ Home / Ref. Paints Cirkel Cirkel
A Fiter / Talerance Padius oy % 00 Fadvs o % 00
Planes CS)
Koling Sweep B0.0 Sweep EO.O
Canned tekst < .
; annT" ekl : Helix height 0.0 Helix height oo
[uick Wiew Settings [ Brug indlabspunkt Erug punkt dybde [ Brug udlobspunkt Erug punkt dybde
aerktaj 25 FLAT END [T Kur indiob pé ferste dybdespan [7] Kun udiob pé sidste dybdespén
kb diameter 25 [ Dk efter farste bevasgelse [ Fritrask for sidste bevaegelse
Hiomeradius - 0 [ Endret tilspaending [150,0 [C] Endret tispaending [180.0
Feed Rate 160 E
Spindelhasti.. 500
Kaling Ti L [T Juster start af kontur [T Juster stut af kontur
ToolLength 75 Lzengde i) % 00 @ Laengde oo % 00
Length Offset 12
Diameter Off... 12 2 Forlzeng Forlzeng @ Akorl
] 1 3
v = edited
@ = disabled
v ] ®][B][ 2]
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Klik pa fanebladetinking Parameters og indtast de viste veerdier.

C-Axis Toolpath - C-Axis Face Contour @
V&
- Toalpath Type
e Vamkba Frihaide... 150
- Holder
@ Absolut ) Inkrementel:
e Cut Paramel ters Brug kun fritreeksplan ved
i@ DepthCuls start o slut af operationen
e Inlab U iab

@ Break Through

Libagetraeksh.| 0.0

@ Absalut ) Inkrementel

@ Absolut ) Inkremented

Buick Yiew Setiings

Waerktoj 25. FLAT END »
Wkt diameter 25
0

) Ashsolut @) Inkrementel

Feed Rate 160

Spindelhasti.. 500

Keling Til

ToolLength 75

Length Offset 12

Diameter Off... 12 ol
« m

) Ashsolut @) Inkrementel

v = edied
& = disabled

v %)@ 2]

9. Luk vinduet ved klik pd®DK.
10. Test banen veBackplot eller Verifikation

» VALG VARKTAISBANE OG VARKTZJI FOR TVAR-
KONTUREN MED ENDEFRASNING (KUN FOR MASKINER
MED Y-AKSE i ALT. MA DENNE OPERATION FORETAGES
MED OPLAN KONTUR 0)

Nu vi har fat i @25 endefraeser kan vi bearbejde facetterne pa den store diameter.
1. Hgjreklik i OperationdManagerens hvide felt, og veelg

8 Veerktgjsbaner

&)
8§ C-akse —
8 Kryds kontur (Cross Contour) \\Au ]
2. Keed 1 af liperne(Veelg0Enkelt element)der danner en facéted =t
pilen) A
Q | [

ranl
TdY [T

1
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3. Klik pa oVeerktapi veelgtidligereanvendted25 endefreeser.

C-Axis Toolpath - C-Axis C

-
o) B Tool dia: 25.0
Hald
older # Tool Name Dia Corrad. L Hiameradius: 0.0
H Cut Paramsters L 10. CENTE 0.0 0o 2
& Depth Culs @ 12 20 FLATEN.. 250 0o 1 \iamikt navn. 25 FLAT ENDMILL
: Indlob/dlab =
| 1 Break Through Weerktej #: 12 Lzengde offsat; 12
@ Flere overleh = =
=+ Linking Parameters Hoved/Mator - Diameter offset;
Home / Ref. Paints
I -
| we g Filter # Tolerance
Planes (wCS)
Kaling Spindle direction:
- Canned tekst = pindle creston
|« il ] v Tilsp.: 160.0 Spindelhast. 500
€ [ ] r
| Quick Yiew Settings T FPT: 0.08 5 3327
i - Heijreklik. for optioner
Il Veerktoj 25 FLAT END: Indigbstilsp.: 80.0 Tilbagetrask; EO00.0
f VKL diameter 25 v eerkte fra bibliotek, [T Filker aklivt . X
|| | Hiemeradius 0 [ Twing vaerktaisskift [7] Tibagetraek i ilgang
||| | FeedRate 160 E
Spindelhasti.. 500 et
Kaling Til b -
Il | ToolLength 75
Length Qifset 12 —
|| | Diameter Off... 12 a2 i
I i F [l Ti batch
I ~ = edited
|| © =disabled

lv][%] G 2]

4. SeetoCutParameters- Kompenseringen saettesdifomputed og 6Stock to
leaveon wall® saettesil (-12.5+7.5) Derved karer fraeserens center over
midten af facetterderca.15mm bred

Il | ToolLength 75
| | Length Qffset 12

Diameter Off... 12 ol
M1 " ]
|| ~ =edied

& = disabled

—— — = — = ~
C-Axis Toolpath - C-Axis Cross Contour . . A w— ot d - - el ﬂ
- - - — - - -
Toolpath Type -
Weerkta] F
Holder Compensation type Computer -
Contour type 20 -
= t Parameters :
& Depth Cuts Compensation direction d
Indiob/Udiab | = - Lz
@ Break Thiough Spids komp @
| i) Flere overleb . X
e Lirking Parameters Optimer radiuskompensering i st
E Hame / Ref. Paints Bl verktoi
| - annking h\lmer
| e Filker / Tolerance Uendsligt lonk shead
Planes (w/CS) Intemal comer i)
Kaling rounding radius
- Canned tekst =
Il | « \+| r Max. depth wariance 0.005
| D
'I Quick Wiew Settings
|| | Veerktoj 25, FLAT END «
Wkt diameter 25 B
Il | Hiemeradius 0
Il | FeedRate 160 E
|| | Spindshasti.. 500 Stock to leave onwals | 12.5+7.4
Kaeling Til B
Stock to leave on floors on

(v (%] &/[2)
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5. Indlgb og udigb bestemmes som vist efterfglgérigiemaerk!ind- og udlgb
forleenges 60% Herved starter konturen 15 mm far stregen og fbesab
mm ud over denne

Lead In/Out
Ovetlos
0 e 0 e
Line: Line:
Length: % Length: %
Ramp height Ramp height
o o
Radus % Radis %
Sweep: Sweep:
Helis height: Hels height
Adiust start of contour Adiust end of contour
Length: 0.0 % 150 Length: 600 % (150
>
(%) Extend ) Shorten (%) Extend () Shorten
(%]

6. SeetoLinking Parameterso paraméenesa vist

C-Axis Toolpath - C-Axis C

KT ]

v Toolpath Type -
Weerktoj 7

Holder - .
- ! O Absolut @) Inknementel
= Cut Parameters Brug kun fiitresksplan ved
e Depth Cuts start og shit af operationen
oo Indiabilidiab =
| @ Break Through
@ Flere overlob _
S Linking Parameters Tibagetieksh..| 5.0
: Horne / Ref. Points (O Absolut @ Inkrementelt
(| | o A Fiter £ Tolerance
Planes [wCS)

Kaling Tilspeendingsh..| 5.0
- Cannedtekst I~ ) Absolut @ Inkrementek
|« i 3

}| Quick Yiew Settings

| | Wesrktai 25, FLAT END =

— 1

| Wkt diameter 25 ) Absolut @) Inkrementelt
| Higmeradius 0
|| FeedRate  1ED E i
Spindethasti.. 500
I Diybds 0.0
TodlLength 75 —
Length Offset 12 ) Absolut @ Inkrementelt
Diameter Oif... 12 =[S
4| 1 | »
v = edited

o (v ][ % ][Q][2]

Nu skal denne bearbejdning rotékepieresom aksen 22.5°(15 nye, den ene
har vi jo)

7. Hgjreklik i Operationgvianagerens hvide felt, og veelg
8 Veerktgjsbaner
8 Transform

Dreje/Freese
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Transform Operation Parameters

Type and Methods | Translate || Rotate | Mimor

Type
gt [ Create new operations and geometry
O Translate 11 Froperties - Lathe Defautt
=32 WZ-Weggnppe 1
+-[J 1- Lathe Rough - [WCS: TOP] - [Tplane: LATH [[]Capy source operstions
(@ Rotate #-[J 2 - C-Auis Face Contour - [WCS: TOP] - [Tplane
+1-[J 3-C-fads Cross Contour - [WCS: TOP] - [Tplane
O Miror & [ 4-C-fads Face Drll - Drll/Courterbore - [WCS:
+-&f] 5 - C-Auds Cross Contour - [WCS: TOP] - [Tplane [] Subprogram
Method
() Tool plane Work offset numbering
() Coordinate

@ off

() Maintain source operation’s
Group NCI output by

5 :< :> () Assign new

Comment

v ][%][ 2]

8. Afmaerk som vist ovenfor
9. Klik pa fanebladet for rotation og udfyfthm visfi Klik OK

Transform Operation Parameters

Type and Methods || Translate | Rotate | Mimor

Rotate point
®Dngini Number of steps 15
O Point Start angle 225
A Rotation angle 225
Y
= Rotation view

RIGHT SIDE

P V/ELG VAERKTBISBANE OG VARKTAJI FOR TVAER-
KONTUREN

1. Hajreklik i OperationdVlanageers hvide felt og veelg
8 Veerktgjsbaner
§ C-akse
8 Kryds kontur (CrossContour)

2. Kaed alle6 tveernotei medurs retningved at klikke pa forenden af alle linier
(de bld)

3. VeelgFaxdig i keedningsmenuen
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10

4. Veelg pa fanebladet der omhandkegerktaj en10 mm-endefreeser, oqg tilfaj
nedenstaende indstilling@diter vaerktaj m.h.omdr, tilsp vkt. Nr, m-.m.).

o - - - W - —— - - v M
C-Axis Toolpath - C-Axis Cross Contour bt A g L4 - v ﬂ
- —— - - -
oalpath Tupe -

fzerktai B Tool dia: 0.0

Haolder i
. # Tool Hame Dia. Corrad L Hiameadus: 0.0

CutP " LA 10.CEMTE.. 100 00 2
- Cut Parameters

@ Depth Cuts # 2 PaTE 10 M T vkt naws T0FLAT ENDMILL

@ IndlebrLidiab 3
Break Throwgh

@ Flere overlob

= Linking Parameters

E Home / Rel. Points

~ Arc Filter / T olerance
Planes [wC5)
Kaling
- Canned tekst 2
[ T

Quick View Settings

W eerkta] 10. FLAT EMD =
Wkt dismster 10 F
Higmeradivs 0

Feed Rate 225 E
Spindethasti.. 1100

Kaling Til

ToolLength 75

Length Offset 2

Diameter Off... 2 ad
Ul T

|
v = edited

@ = disabled

.

Waerkta fra bibliotek|

[ Til bateh

Haijreklik for optioner

[T Filker aktivt

Veotkta) #: 2

Hoved/Matar -1

Laengde offset: 2

Diameter offset: 2

Tilsp.: 2250

FPT: 0.0511

Indiobstisp.. 225.0

[] Tving veerktajsskift

Spindle direction

Spindelhast: 1700
C5 345585
Tilhagetrask: | E000.0

Tilhagetrak i igang

Komnmentar

v ][ % ][O /L2)
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5. Klik pa faneblade€Cut Parameterog indtast de viste veerdieVIGTIGT :
Bemeerk, atkompenseringr sat til Fra/Off - Bearbejdningefforegar med vkt.
centeri selve linjan.

6. Deaktiver Ind/Udlgb

~

7. Klik pa fanebladetinking Parameterog indtast de viste veerdier
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