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2 ½ Axis Toolpaths 
Die Flats Finishing - Pocket/Island Management  
Wall Machining Improvements  
 

Die Flats Finishing - Pocket/Island Management 
สองตวัเลือกให้คณุสามารถใช้เคร่ืองจกัรหรือเพิกเฉยกบั Pocket และ / หรือ Island ได้ 

 
Pocket และ / หรือ Island ท่ีมีความกว้างต ่ากวา่คา่ท่ีก าหนด Min. Pocket Width และ / หรือ Min. Island 

Width ไมไ่ด้ถกูก าหนดโดย toolpath 



 
 

Wall Machining Improvements 
Minimum Retract Distance 
พารามิเตอร์นีมี้ให้ใช้แล้วใน Tangent to Curve toolpath ชว่ยให้คณุลดจ านวนการถอนออก 

มนัมีอยูใ่นกล่องโต้ตอบ Cutter Movements จะชว่ยให้คณุสามารถเช่ือมโยงผา่น นอกจากนีค้ณุยงัสามารถ
เลือกความเร็วของการเคล่ือนท่ีลิงค์จากรายการแบบเล่ือนลงของ Retract Rate 



 
ตามคา่เร่ิมต้นตวัเลือก Auto จะเปิดใช้งานซึง่ไมไ่ด้ใช้ Minimum Retract Distance ใด ๆ 

 



Spiral Transitions on Closed Contours 
เม่ือตัง้โปรแกรม Toolpath บนรูปร่างท่ีปิด คณุสามารถลดจ านวนการหดกลบัได้โดยเปิดใช้งานตวัเลือก Spiral 
Transitions 

มนัมีอยูใ่นกล่องโต้ตอบ Cutter Movements 

 



 

Edge Protection 
คณุสามารถปกป้องขอบด้านในและ / หรือขอบด้านนอกได้โดยการก าหนดคา่ Internal Smoothing Radius 
และ / หรือ External Smoothing Radius 

 



 
 

3-Axis Finishing 
Bottom Stock Allowance  
Contour Remachining - Climb Machining on Walls  
Variable Z-Step in Z-Level Finishing Toolpath  
 

Bottom Stock Allowance 
พารามิเตอร์นีซ้ึง่อนญุาตให้คณุจดัการคา่ stock allowance สองคา่ขณะนีพ้ร้อมใช้งานส าหรับ toolpaths 
ตอ่ไปนี:้ 
Roughing 

 Waveform 

Finishing 

 Planar Finishing  

 3D Drive Curve Finishing  

 Between 2 Curves  

 Variable Step Finishing  



 ISO Finishing  

 3D Finishing  

 Z-level Finishing  

 Combined Z-Level + Optimization 

Optimization 

 Optimized Planar Finishing  

 Optimized Z-Level Finishing 

ด้านลา่งนีเ้ป็นตวัอยา่งของ pocket แบบเปิดท่ีกลงึโดย 2 Z-Level Finishing toolpaths: 

 

 

Contour Remachining - Climb Machining on Walls 
ตวัเลือก Climb Machining on Walls ชว่ยให้คณุสามารถสลบัวิธีการตดัเฉือนของการผา่นเส้น contouring
ขณะท่ียงัคงวิธี Climb บน Z-level ผา่นบนผนงั 



 
 

Variable Z-Step in Z-Level Finishing Toolpath 
อลักอริทมึของ Toolpath ได้รับการปรับปรุงเพ่ือให้การจดัการพารามิเตอร์ตอ่ไปนีดี้ขึน้: 

1. Minimum Slope Angle  
2. Surface Selection  
3. Cusp Height and Minimum Z-Step values 



 
 

3-Axis Roughing 
Roughing Toolpaths - Calculate as Straight Cutter 
Reminder 
ด้วย roughing toolpaths, tapered และ profiled shanks ถกูพิจารณาวา่เป็น tool holders เม่ือตรวจจบัการ
ชนกบัรูปทรงชิน้สว่นและสต็อกโมเดล ส าหรับการตรวจจบัการชนนีแ้อปพลิเคชนัจะใช้ระยะทางป้องกนัขัน้ต ่า
ตามขัน้ตอน grid ของสต็อกโมเดล 

ระยะการป้องกนันีป้้องกนั toolpath จากการกดั Rib เล็ก ๆ แม้วา่เคร่ืองมือจะไมช่นกบัสว่นของรูปทรง
เรขาคณิต 

Calculate as Straight Cutter 
ขณะนีต้วัเลือกนีพ้ร้อมใช้งานส าหรับ toolpaths แบบ roughing 

 



 
 

5-Axis Toolpaths 
New 5-Axis - Rolling Toolpath 
5-Axis - Rolling toolpath ใหมไ่ด้รับการพฒันาพร้อมความสามารถมากมายกวา่ 5-Axis - Rolling toolpath 
เดมิ 

นอกจากนีย้งัมีเมนตูามหลกัสรีรศาสตร์ใหมส่ าหรับการสร้าง 5-Axis Curve Set โดยอตัโนมตัิ 

Toolpath ใหมต่ัง้อยูด้่านลา่ง Toolpath แบบคลาสสิกในกลอ่งโต้ตอบ Toolpath Strategy: 

 
 



Standard Parameters 
รายละเอียดคตัเตอร์ 
Toolpath นีร้องรับคตัเตอร์ทกุประเภท: 

 Straight.  
 Conic.  
 Tapered.  
 Profiled. Profiled cutters may ONLY be used with the Advanced Toolform license option. 

ตวัเลือกใหมส่ าหรับการเคล่ือนท่ี Lead-in/out 

พารามิเตอร์มาตรฐานของ toolpath ใหมน่ัน้เหมือนกบั toolpaths 5 แกนอ่ืน ๆ 

 



พารามิเตอร์ Lift Height อนญุาตให้คณุท าการเคล่ือนย้าย Radial หรือ Normal-lead / out โดยไมต้่องท า
เคร่ืองหมายพืน้ผิวของไกด์ซึ่งถกูตดัเฉือนด้วยปลายของ tool 

 
Specific Parameters 
นิยาม 5-Axis Curve Set ใหม ่
ใน 5-Axis - Rolling toolpath ใหม ่5-axis Curve Set เรียกวา่ Rolling Surfaces 
มนัมีสองโหมดการสร้าง: 

 Manual: ตวัเลือกนีช้ว่ยให้คณุสร้าง 5-axis Curve Set เชน่เดียวกบั 5-axis toolpaths อ่ืน ๆ 
 Automatic: ตวัเลือกนีช้ว่ยให้คณุสร้าง 5-axis Curve Set ใหม ่

เม่ือเลือกวิธีการอตัโนมตัิกล่องโต้ตอบใหมจ่ะปรากฏขึน้ซึ่งชว่ยให้คณุสร้าง 5-axis Curve Set ได้ง่าย ๆ โดยการ
เลือก surfaces 

 



 

 

  

คณุสามารถเพิ่มคา่ Lateral  และคา่ 

Tip Stock Allowance 

คณุยงัสามารถเลือกพืน้ผิวท่ีได้รับการ
ป้องกนั โดยคา่เร่ิมต้นพืน้ผิวทัง้หมด
ได้รับการป้องกนั 



Maximum Lateral Deviation 
คณุสามารถใช้พารามิเตอร์นีก้บัพืน้ผิวรูปโค้งเพ่ือหลีกเล่ียงการชนกนัระหวา่งเคร่ืองมือและชิน้สว่น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากซ้ายไปขวาในตวัอยา่งด้านบนการชนกนัระหวา่งเคร่ืองมือและชิน้สว่นจะถกูลบอยา่งตอ่เน่ืองโดยการเพิ่ม
คา่ Maximum Lateral Deviation 

Ruling Normals 
พารามิเตอร์นีอ้นญุาตให้คณุเลือกการวางแนวเคร่ืองมือตามบรรทดัฐานของพืน้ผิวการกลิง้ มนัมีประโยชน์
อยา่งยิ่งกบัพืน้ผิวท่ีบดิเบีย้วซึง่การชนกนัระหวา่งเคร่ืองมือและชิน้สว่นสามารถเกิดขึน้ได้ตามบรรทดัฐานของ
เส้นโค้งด้านบนหรือด้านลา่งของ 5-axis Curve Set 

 



 

Collision Detection 
ส าหรับ Rolling และ Tip Surfaces สามตวัเลือกให้คณุจดัการการชนกนัได้: Remove, Show หรือ Ignore 

 

 



Offset Parameters 

 
กลอ่งโต้ตอบรองชว่ยให้คณุสามารถก าหนดคา่ offsets รวมถึงการเคล่ือนท่ีในแนวรัศมีบนขอบคมเพ่ือการ 
Roughing 

นอกจากนีย้งัชว่ยให้คณุสามารถใช้พารามิเตอร์ morphing กบั toolpath 

 
พารามิเตอร์ Machining Order และ Optimization ชว่ยให้คณุสามารถก าหนดล าดบัความส าคญัของการตดั
เฉือนในกรณี offsets 



คณุสามารถก าหนด Lateral Angle เพ่ือหลีกเล่ียงการชนกนัของใบมีดโดยเฉพาะอยา่งยิ่งถ้าคณุใช้ใบมีดรูป 

conical , tapered หรือก าหนดเอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Hole Machining 
Thread Milling - Number of Teeth per Revolution  
Tolerance for Counterboring Operations  
 

Thread Milling - Number of Teeth per Revolution 
พารามิเตอร์ใน Automatic และ Manual Hole Machining toolpaths ชว่ยให้คณุสามารถก าหนดจ านวนซ่ีตอ่
การ revolution 

 

ในตวัอยา่งด้านบน เคร่ืองมือ (ซ้าย, สีเหลือง) มี 3 ซ่ี กลา่วคือสร้าง 3 threads ตอ่การ revolution การใช้
พารามิเตอร์นีอ้ยา่งถกูต้องตามวฏัจกัรอาจสง่ผลให้มีลกัษณะ toolpath คล้ายกบัภาพประกอบด้านขวา 



Toolpath Machining Toolpath - Thread Milling โดยตวัเลือก Contouring: 

 
 
 
 
 
 
 



Automatic Hole Machining Toolpath - Strategy File Edition: 

 
 

Tolerance for Counterboring Operations 
ตอนนีค้ณุสามารถใช้คา่ tolerance กบัเคร่ืองมือส าหรับการด าเนินการ Counterboring 
Automatic Hole Machining 
<OPTION_DEF_TOL> 
คา่ tolerance เร่ิมต้นมีอยูใ่นไฟล์ strategy simple.ftt 



 

เม่ือตวัเลือกนีเ้ปิดใช้งานคา่ tolerance เร่ิมต้นจะถกูน าไปใช้กบั sub-toolpaths ทัง้หมดของ Automatic Hole 

Machining toolpath ยกเว้นส าหรับ sub-toolpaths ท่ีคณุใช้คา่ tolerance เฉพาะกบัเคร่ืองมือ เม่ือตวัเลือกนี ้
ถกูปิดใช้งานและไมมี่การใช้ tolerance ท่ีเฉพาะเจาะจงกบั sub-toolpaths คา่ tolerance เร่ิมต้นของ 0.002 
มม. จะถกูน าไปใช้กบั sub-toolpaths ทัง้หมดของ Automatic Hole Machining toolpath 
 
 
 
 
 
 
 
 



Tolerance in Tool Parameter 

 

มนัใช้คา่ tolerance กบัเคร่ืองมือ สว่นใหญ่จะใช้โดย Counterboring, Cone Machining, Chamfer และ 
Thread Milling by Contouring toolpaths 

เม่ือคณุใช้คา่ tolerance กบัเคร่ืองมือ คา่ tolerance เร่ิมต้นท่ีก าหนดไว้ส าหรับไฟล์เคร่ืองมือ (*.ftt) จะถกูละ
เว้น 

คา่ tolerance สงูขึน้จะสง่ผลให้จ านวน point ใน toolpath ลดลง 

Manual and Semi-automatic Hole Machining 
Global Default Tolerance 
ส าหรับการขึน้รูปรูด้วยตนเองและกึ่งอตัโนมตัิคา่ tolerance เร่ิมต้นส าหรับ toolpaths และ sub-toolpaths 
ทัง้หมดจะถกูก าหนดในแท็บ Toolpath Parameters: 



 

Tool Default Tolerance 
ส าหรับการขึน้รูปรูด้วยตนเองและกึ่งอตัโนมตักิารยอมรับคา่ tolerance เร่ิมต้นท่ีใช้กบัเคร่ืองมือเฉพาะจะถกู
ก าหนดไว้ในแท็บ Parameter 1 ของ Tool Library: 

 

 
 
 



Postprocessor 
New Keywords for Hole Machining  
Option to Detect Geninfo Errors or Non-initialized Variables  
 

New Keywords for Hole Machining 
เพิ่มค าหลกัส าหรับการจดัการสแตก็และการกลงึเกลียว 
Z-level สงูสดุของสแตก็: 

 
~"152" จ านวนซ่ีตอ่การหมนุรอบบนเคร่ืองมือท าเกลียว: 



 

ในตวัอยา่งด้านบนเคร่ืองมือ (ซ้าย, สีเหลือง) มี 3 ซ่ีกลา่วคือสร้าง 3 threads ตอ่การหมนุรอบ การใช้
พารามิเตอร์นีอ้ยา่งถกูต้องตามการหมนุอาจสง่ผลให้มีลกัษณะ toolpath คล้ายกบัภาพประกอบด้านขวา 

~"115" Lateral Step เชน่เดียวกบั Thread Milling by Contouring ใน Manual Hole Machining toolpath 
~"117" Thread Depth เชน่เดียวกบั Thread Milling by Contouring ใน Manual Hole Machining toolpath 
 

Option to Detect Geninfo Errors or Non-initialized Variables 
การแจ้งเตือน 

Function   :     หยดุ Postprocessor และไมมี่ไฟล์ NC output ถกูสร้างขึน้ ขึน้อยูก่บัเอาต์พตุไฟล์ geninfo 
Format     :     #171 n1 n2 
Example   :     #171 1 1  

หาก n1 = 1 และ n2 = 0 และเอาต์พตุ geninfo วา่ง โพสต์โปรเซสเซอร์จะหยดุและไม่มีไฟล์ 
NC output ถกูสร้างขึน้ 
หาก n1 = 1 และ n2 = 1 มีเง่ือนไขเหมือนบวกหากตวัแปร Geninfo ไมไ่ด้เร่ิมต้น 
Postprocessor จะหยดุท างานและเกิดข้อผิดพลาดขึน้ 



Miscellaneous Improvements 
Machining Context Improvements 
Improved Calculation Times  
Short Tool Holder Management  
Holder Clipping in Dynamic Collision Avoidance  
Default Parameters for Tool Holder Collision Detection  
Default Parameters for Stock Model Update and Rest Material Model Update  
Default or Initial Toolpath Parameters  
Minimum Retract Distance Available in 2D Mode  
Graphical User Interface Improvements  
WORKNC Robot - Smoothing Toolpath Options  
 

Machining Context Improvements 
Collision Model Management 
การแจ้งเตือน 
รูปแบบการชนกนัถกูก าหนดโดยการเลือก Surface List Groups หรือ Geometry Files ใน Machining 
Context 



 

หากคณุปรับเปล่ียนรูปทรงเรขาคณิตท่ีเปิดใช้งานตวัอยา่งเชน่ โดยการเพิ่มพืน้ผิวตวัเลือกข้อความแนะน าให้
คณุตรวจสอบรูปแบบการชนกนั: 



 

UCS Management 
ตอนนีค้ณุสามารถสลบัระหว่างการตดัเฉือน UCS (โปรแกรมต้นทาง) และ CNC Origin UCS 
คณุสามารถแสดงหรือเปิดใช้งาน CNC Origin UCS จากเมนขูองไอคอนในแถบเคร่ืองมือทางด้านขวาของแอป
พลิเคชนั: 

 
เม่ือเปิดใช้งานคณุสามารถสร้าง UCS ของคณุเองจาก CNC Origin UCS 



Improved Calculation Times 
เวลาในการค านวณจะลดลงส าหรับองค์ประกอบตอ่ไปนี:้ 

 3D Stock Model Initialization based on CAD Model or Casting  
 Waveform Roughing  
 Tool Holder Collision Detection in 3-axis toolpaths  
 Machine Collision Detection  
 5-axis toolpaths 

ส าหรับฟังก์ชนั Tool Holder Collision Detection อลักอริทมึจะพิจารณาพืน้ผิวท่ีถกูตดั (ตามวิถี toolpath) 
แทนพืน้ผิวทัง้หมด ข้อจ ากดันีก้ าหนด: 

 ใช้งานได้เฉพาะกบั Toolpaths 3 แกนเท่านัน้ 
 Toolpath จะต้องไมถ่กูแยก NOR แก้ไข 
 มนัใช้งานได้ส าหรับการเลือกหลาย Toolpath แตพ่วกเขาจ าเป็นต้องมีการตดัเฉือนเดียวกนั ทิศ

ทางการดท่ีูเหมือนกนัและพืน้ผิวเดียวกนั 

ส าหรับ 5-axis toolpaths และ Machine Collision Detection การค านวณจะแบง่ออกเป็นชิน้ ๆ ขึน้อยูก่บั
จ านวน threads ท่ีมีส าหรับการค านวณแบบขนาน 

การแจ้งเตือน 
จ านวน threads (กระบวนการ) ท่ีมีส าหรับการค านวณสามารถก าหนดได้ในกล่องโต้ตอบ Parameters: 

 
 



Short Tool Holder Management 
เม่ือใช้ tool holder ซึง่ไมน่านพอท่ีจะพิจารณาการชนทัง้หมด Recommended Safe Tool Length อาจไม่
ถกูต้อง 

ตอนนี ้Tool Holder Collision Detection Parameters แสดงสถานะตอ่ไปนี:้ 

 
ไมส่ามารถค านวณ Recommended Safe Tool Length ได้ 



 
 

Holder Clipping in Dynamic Collision Avoidance 
ส าหรับการออกแบบ holder บางตวัความกว้างนัน้เล็กกว่าความกว้างของ tool ในกรณีนีห้ากคา่ความกว้าง
ของ holder  + clearance น้อยกว่าหรือเทา่กบัความกว้างของ tool จะไมมี่ความเส่ียงในการชนกบัชิน้สว่นหรือ
สตอ็กเน่ืองจากวสัดไุด้ถกูลบออกไปแล้วตามแกน Z ของ 3-axis roughing toolpath  

ในเวอร์ชนั 2020.0 แอปพลิเคชนัจะท าการยึด holder โดย tool วิธีนีช้ว่ยให้สามารถก าจดัวสัดไุด้มากกวา่รุ่น
ก่อนหน้าโดยเฉพาะในพืน้ท่ีแนวตัง้ 

ในตวัอยา่งด้านลา่ง toolpath แบบเดียวกนันีไ้ด้รับการค านวณในสว่นเดียวกนั (สตอ็กโมเดลเดียวกนั) ใน
เวอร์ชนั 2019 R1 (สีฟ้า) และในเวอร์ชนั 2020.0 (สีเหลือง) เราใช้เคร่ืองมือเดียวกนัและคา่ความกว้างของ 
holder + clearance เทา่กบัความกว้างของเคร่ืองมือ Toolpath สีเหลืองอยู่ใกล้กบัผนงัมากกวา่สีฟ้า 



 
เราสามารถเปรียบเทียบวสัดท่ีุถกูลบออกโดย toolpath ทัง้สองด้วยฟังก์ชนั Rest Material Preview 
ในสีน า้เงิน วสัดเุกิน 0.300 มม.: 

 
 



Default Parameters for Tool Holder Collision Detection 
คณุสามารถก าหนดพารามิเตอร์เร่ิมต้นส าหรับ Tool Holder Collision Detection ภายในกลอ่งโต้ตอบเดียว 

 คลิกท่ี Settings/Enquiries > Default Tool Holder and Stock Parameters ในแถบเมนขู้อความ 

จะเปิดกล่องโต้ตอบตอ่ไปนี:้ 

 



คณุสามารถก าหนดการตรวจจบัการชนกนัของ holder คา่เร่ิมต้นส าหรับชนิด toolpath แบบ Global 
(Roughing, Finishing, etc. ) หรือส าหรับ toolpath ท่ีเฉพาะเจาะจงโดยการเลือกองค์ประกอบท่ีเหมาะสมใน
หน้าตา่ง Strategy 

 
คณุยงัสามารถก าหนดเง่ือนไขเพ่ือใช้พารามิเตอร์เร่ิมต้นโดยอตัโนมตัเิม่ือสร้าง toolpath ใหม ่

 
 

Default Parameters for Stock Model Update and Rest Material 
Model Update 
แท็บ Material Models ของกลอ่งโต้ตอบ Default Tool Holder and Stock Parameters ชว่ยให้คณุสามารถ
ก าหนดเง่ือนไขส าหรับการอปัเดต Stock Model และ Rest Material Model 



 
คณุสามารถเลือกโมเดล (Stock หรือ Rest Material) ท่ีจะต้องได้รับการปรับปรุงส าหรับประเภท toolpath แบบ 
Global (Roughing, Finishing,ฯลฯ ) หรือส าหรับ toolpath แบบเฉพาะโดยเลือกองค์ประกอบท่ีเหมาะสมใน
หน้าตา่ง Strategy 
 

Default or Initial Toolpath Parameters 
พารามิเตอร์ของ toolpath เร่ิมต้นท่ีสร้างขึน้ใน workzone หรือพารามิเตอร์ท่ีใช้เม่ือคลิกท่ีปุ่ ม Default ตอนนี ้
ทัง้หมดถกูก าหนดไว้ในไฟล์ tprules.cfg ไฟล์ mm.par หรือ inch.par จะไมถ่กูใช้อีกตอ่ไป 

ไฟล์ tprules.cfg ถกูจดัเตรียมไว้ในไดเร็กทอรี Config ของ WORKNC มนัมีสว่นความคดิเห็นตอ่ไปนี:้ 

 
หากคณุลบความคดิเห็น (#) ในสว่นนีจ้ะชว่ยให้คณุก าหนดกลยทุธ์ของ toolpath ส าหรับ toolpath เร่ิมต้นของ
พืน้ท่ีท างาน 

คณุสามารถแตกข้อมลูพารามิเตอร์จากไฟล์ mm.par หรือ inch.par ท่ีมีอยู่ 

สิ่งนีท้ าได้โดยการรันค าสัง่ wncbin TpParFileToVars -o pars.txt บน workzone (Utilities > System Shell) 
สิ่งนีจ้ะสร้างไฟล์ pars.txt ซึง่คณุสามารถคดัลอกข้อมลูและวางลงในสว่น TP-initial ของไฟล์ tprules.cfg 

 
 



Minimum Retract Distance Available in 2D Mode 
ขณะนีพ้ารามิเตอร์ Minimum Retract Distance พร้อมใช้งานแล้วกบัตวัเลือก 2D ของ Safety Plane Retract 
Movements 

มนัมีอยูใ่นกล่องโต้ตอบ Cutter Movements จะชว่ยให้คณุสามารถเช่ือมโยงผา่น นอกจากนีค้ณุยงัสามารถ
เลือกความเร็วของการเคล่ือนท่ีลิงค์จากรายการแบบเล่ือนลง Retract Rate 

 
ตามคา่เร่ิมต้นตวัเลือก Auto จะเปิดใช้งานซึง่ไมไ่ด้ใช้ Minimum Retract Distance ใด ๆ 
 
 
 



Minimum Retract Distance = 100 
Retract Rate = Rapid: 

 
Retract Rate = Approach: 

 
 
 
 
 
 
 



Retract Rate = Feed: 

 
 

Graphical User Interface Improvements 
Next Button in Toolpath Parameters 
ปุ่ ม Next... ท่ีด้านลา่งของกลอ่งโต้ตอบ Toolpath Parameters ชว่ยให้คณุสามารถตรวจสอบพารามิเตอร์ 
toolpath ปัจจบุนัและเพ่ือเปิดกลอ่งโต้ตอบอีกครัง้เพ่ือตัง้โปรแกรม toolpath ใหม ่มนัไมไ่ด้เรียกใช้การค านวณ 
toolpath 

 

Almost Z+ Views 
เม่ือคณุสร้าง Machining View ซึง่มีการวางแนวไมไ่ด้อยู่ใน Z+ แตอ่ยู่ใกล้กบัตวับง่ชีจ้ะปรากฏใน Toolpath 

Parameters เพ่ือเตือนคณุว่ามมุมองเกือบเป็น Z+: 



 

Cutter Compensation Display 

ไอคอนในแถบเคร่ืองมือทางด้านขวาของแอปพลิเคชนั ของเคร่ืองตดัในพืน้ท่ีกราฟิก 
การแสดงสีของ toolpath เปล่ียนไปตาม G code ท่ีน าไปใช้ 

 

Graphic View in Tool Z Direction 
ตวัเลือก Graphic View in Toolpath Direction ในเมน ูtoolpath ในพืน้ท่ีกราฟิกช่วยให้คณุสามารถแสดง
มมุมองตามทิศทางของ tool Z 



 
 

WORKNC Robot - Smoothing Toolpath Options 
WORKNC Robot มกัไมส่ามารถจดัการ toolpaths ท่ีมี points มากเกินไปเชน่ 5-axis toolpaths การมี point 
มากเกินไปนัน้ไมจ่ าเป็นส าหรับการใช้งานหุน่ยนต์บางประเภทเชน่ การชบุแข็งด้วยเลเซอร์ 

กลอ่งโต้ตอบ WORKNC Robot Configuration มี 2 ตวัเลือกในการ clean 5-axis toolpaths: 

 
เม่ือก าหนดคา่ Linear Tolerance และ Angular Tolerance แล้วพารามิเตอร์เหลา่นีจ้ะถกูน าไปใช้โดยอตัโนมตัิ
ระหวา่งการแปลงเม่ือเร่ิมต้นการจ าลองหุ่นยนต์ 


