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Miscellaneous Improvements 
Toolpath Parameters Improvements 
กลอ่งโตต้อบพารามิเตอร ์Toolpath ไดร้บัการปรบัปรุง 

Tool Holder Library 
คณุสามารถเขา้ถึง Tool Holder Library ไดโ้ดยตรงจากสว่นรายละเอียดเครื่องตดั คณุสามารถเพิ่มหรือลบท่ี 

Holderได:้ 

 
New Execute button 
หลงัจากก าหนดพารามิเตอร ์toolpath แลว้การคลิกท่ีลกูศรของปุ่ ม Execute น าเสนอความเป็นไปไดส้าม

ประการ: 

 
1. Execute: 

 ปิดกล่องโตต้อบ 

 เรียกใชก้ารค านวณ toolpath หรือเพิ่ม toolpath ในควิการค านวณ (ถา้กฎการอา้งอิงอนญุาต) 
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2. OK + New: 

 ตรวจสอบพารามิเตอร ์toolpath 

 เปิดกล่องโตต้อบไวส้  าหรบันิยาม toolpath ใหม ่

3. Execute + New: 

 เรียกใชก้ารค านวณ toolpath หรือเพิ่ม toolpath ในควิการค านวณ (ถา้กฎการอา้งอิงอนญุาต) 

 เปิดกล่องโตต้อบไวส้  าหรบันิยาม toolpath ใหม ่

New Interface for Collision Detection Parameters 
ค าจ ากดัความของรูปแบบการชนกนัมีอยูใ่นกล่องโตต้อบ Toolpath Parameters ในแท็บ Collision Detection 

Parameters ส าหรบัการด าเนินการแตล่ะครัง้ 

แบบจ าลองการชน: 

 ชดุเครื่องมือและพารามิเตอรท่ี์เช่ือมโยง (allowances, ignore cutter,ฯลฯ ) 

 Geometry model: context surfaces, machining context surfaces, clamps,ฯลฯ 

การด าเนินการแตล่ะอยา่งเช่นการตรวจจบัการชนกนัของ holder การแกไ้ขเสน้ทางเครื่องมือหรือ Auto5 

สามารถสืบทอดจากนิยามกลางนัน้ได ้

เม่ือใชร้ว่มกบัฟังกช์นั Default Tool Holder Collision Detection คณุสามารถสรา้งการด าเนินการตรวจจบัการ

ชนกนัของ Holder โดยอตัโนมตัิ 
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เม่ือเลือกชดุเครื่องมือแลว้แท็บท่ีสองจะพรอ้มใชง้านในฟิลดต์อ่ไปนี:้ 

Cutter Lengths    นอกจากนีย้งัแสดงและแกไ้ขไดท่ี้น่ีเน่ืองจากเป็นสว่นหนึ่งของ 

ค าอธิบายการประกอบเครื่องมือ 

Clearances   เพ่ือใหส้อดคลอ้งกนัส าหรบัทกุสว่นประกอบของตวัยึดพารามิเตอร ์

การ clearance จะเหมือนกนัส าหรบั 3 แกน 5 แกน ฯลฯ ชอ่งวา่ง

สามารถแกไ้ขไดท่ี้น่ี 

Narrow sections: ตามเหตผุลแลว้ตวัเลือกนีเ้ป็นของ Collision 

mode กนัของ Tool assembly  เพ่ือเป็นการเตือนความจ าตวัเลือก
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นีจ้ะใชไ้ดเ้ฉพาะกบั Roughing toolpath ท่ีมีฟังกช์นัการหลีกเล่ียง

การชนของ Holder 

Surfaces for Collision Detection Key point : การเลือกพืน้ผิวท่ีก าหนด Collision model เป็น 

ตวัก าหนดส าหรบัการ Collision detection 

Collision Detection Parameters No Collision Detection with Entities behind: Holder, Spindle: 
ตวัยึดแกนหมนุ: ตวัเลือกก่อนหนา้นีรู้จ้กักนัในช่ือใช ้Holder แบบไม่

มีท่ีสิน้สดุส าหรบัการด าเนินการชน T เม่ือเปิดใชง้านคณุอนญุาตให้

มีการชนกบัองคป์ระกอบเหนือท่ียึดแกนหมนุหรือองคป์ระกอบใด ๆ 

ของ Tool assemblyไมค่วรเปิดใชง้านตวัเลือกนีใ้นตวัอย่าง

ดา้นลา่ง: 

 
Include Cutter in Collision Detection Operation: ไมมี่การเปล่ียนแปลง 
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Holder Collision Avoidance 
ส าหรบัพาธเครื่องมือ Global Roughing ตอนนีก้ารตรวจจบัการชนกนัของตวัยึดแบบไดนามิกจะง่ายขึน้: 

เม่ือคณุก าหนดรูปแบบการชนกนัในแท็บพารามิเตอรก์ารตรวจจบัการชนแลว้คณุเพียงแคต่อ้งเปิดใชง้าน    

ตวัเลือกตรวจจบัการชนกนัระหวา่งการค านวณในแท็บพารามิเตอรข์อง Toolpath 

 
Tool Holder Collision Detection Parameters Dialog Box 
กลอ่งโตต้อบนีไ้มมี่การเปล่ียนแปลง จะดงึโมเดลการชนกนัท่ีก าหนดไวใ้นแท็บพารามิเตอรก์ารตรวจจบัการชน 

ของกลอ่งโตต้อบพารามิเตอร ์Toolpath คณุสามารถแกไ้ขพารามิเตอรเ์หลา่นีไ้ด ้

ค  าเตือน: 

ในการเปิดกล่องโตต้อบนี:้ 

1. เลือก toolpath ใน Workzone Manager 

2. คลิกไอคอนทางดา้นซา้ยของอินเทอรเ์ฟซผูใ้ช ้

ซึ่งจะเปิดกลอ่งโตต้อบตอ่ไปนี:้ 
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คณุยงัคงตอ้งใชก้ล่องโตต้อบเหลา่นีเ้พ่ือเลือกประเภทของการด าเนินการตรวจจบัการชนท่ีจะด าเนินการ 

(Calculate recommended safe tool length, Save non-colliding sections, ฯลฯ ) 

Clearance in Cutter Movements 
กลอ่งโตต้อบการเคล่ือนไหวของคตัเตอรมี์ตวัเลือกใหมส่องตวัเลือกเพ่ือก าหนดระดบัเริ่มตน้ / สิน้สดุและถอน

กลบัต าแหนง่ 

ตวัเลือกเหลา่นีจ้ะแทนท่ีตวัเลือก Force the First และ Last Points เป็นดา้นบนสดุของ Stock ส าหรบั 

Waveform Roughing toolpath 

พรอ้มใชง้านส าหรบัพาธเครื่องมือหยาบและตกแตง่สว่นใหญ่: 
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 Undercut Remachining.  

 2D Rib Machining.  

 Hole Machining toolpaths.  

 Tapping / Threading.  

 Point drilling.  

 Manual 2D.  

 All 5-axis toolpaths. 
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Adjust Minimum Z of first, last or both points 
ตวัเลือกนีก้ าหนดต าแหนง่ Z ของจดุแรกจดุสดุทา้ยหรือทัง้สองจดุในระดบัท่ีการเคล่ือนไหวทัง้หมดใน XYplane 

ไมช่นกบัชิน้สว่นและ Stock Model (ส าหรบั roughing toolpath) 

คณุอาจเปิดใชง้านตวัเลือกอตัโนมตัหิรือก าหนดระดบั Z ขัน้ต  ่าของคณุโดยปอ้นคา่ของคณุเองหรือเลือกในพืน้ท่ี

กราฟิก 

Adjust Minimum Z of Intermediate Retracts 
ตวัเลือกนีบ้งัคบัใหต้วักลางทัง้หมดหดกลบัในต าแหนง่ท่ีเครื่องตดัสามารถเคล่ือนท่ีบนระนาบ XY โดยไมเ่ส่ียง

ตอ่การชนกบัชิน้สว่นและ Stock Model 

ส าหรบัทัง้สองตวัเลือกคณุสามารถเปิดใชง้านตวัเลือกอตัโนมตัหิรือก าหนดระดบั Z ขัน้ต  ่าของคณุโดยปอ้นคา่

ของคณุเองหรือเลือกในพืน้ท่ีกราฟิก 

 
 Clampsไมไ่ดถ้กูน ามาพิจารณาโดยตวัเลือกอตัโนมตัิ 

 Stock Model จะพิจารณาโดยการก าหนดเสน้ทางเครื่องมือเทา่นัน้ 

ตวัอยา่งของ Die Flats Finishing พรอ้มทัง้สองตวัเลือกคา่ท่ีผูใ้ชก้  าหนดส าหรบัจดุแรกและจดุสดุทา้ยและคา่

อตัโนมตัสิ  าหรบัการ Retracts: 

 
คา่อตัโนมตัิค  านวณไดด้งันี:้ 

maximum bounding box + retract distance. 

กลอ่งขอบเขตถกูค านวณตามทิศทางการมองและดงันัน้ส าหรบั toolpath 3 + 2 แกนการหดกลบัอาจมี

ความส าคญั: 
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 เม่ือใชท้ัง้สองตวัเลือกรว่มกนัคา่ระดบั Z ขัน้ต  ่าส าหรบัจดุแรกและจดุสดุทา้ยอาจสงูกว่า แตไ่มเ่คยต ่า

กวา่คา่ระดบั Z ขัน้ต  ่าส าหรบัการ Retracts 

Retract Management in Toolpath Edition Function 
แกไ้ขกลอ่งโตต้อบ Toolpath Edition แลว้: 

 ชอ่งท าเครื่องหมาย Modedit Options จะถกูลบออก 

 ตวัเลือกใหมใ่นการจดัการกบัการหดในแนวทแยง 

 พฤตกิรรมใหมส่ าหรบัตวัเลือก Clip Retracts to Part Bounding Box 
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Diagonal Retracts 
ตวัเลือก Allow Diagonal Movements ชว่ยใหค้ณุค านวณการเช่ือมโยงใหมร่ะหวา่งจดุ toolpath สองจดุซึ่ง

เป็นการเคล่ือนท่ีโดยตรงในแนวทแยง ตวัเลือกนีถ้กูปิดใชง้านโดยคา่เริ่มตน้เน่ืองจากการเคล่ือนไหวประเภทนี้

อาจมีความเส่ียงในบางรูปทรง 

ตวัอยา่งดา้นลา่งเปรียบเทียบสอง toolpaths: 
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1. Toolpath แรกท่ีมีการเคล่ือนไหวในแนวทแยง 

2. เสน้ทางเครื่องมือท่ีสองโดยไมมี่การเคล่ือนไหว 

Clip Retracts to Part Bounding Box 
ปรบัปรุงลกัษณะการท างานของตวัเลือกนีแ้ลว้ เม่ือเปิดใชง้านเสน้ทางเครื่องมือจะถกูตดัเขา้กบักลอ่งท่ีมี

ขอบเขต 

กรอบขอบเขตถกูก าหนดโดยเง่ือนไขตอ่ไปนี:้ 

 มนัถกูจดัแนวตามแนวแกนกบัระบบแกนบรบิทการตดัเฉือน 

 จะพิจารณารูปแบบการชนท่ีก าหนดไวใ้นพารามิเตอรก์ารตรวจจบัการชน 

 ระยะหา่งของการตดัเพิ่มขึน้ตามระยะขอบ 

 ระยะหา่งของการตดัเพิ่มขึน้ตามรศัมีการตดั 
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ตวัอยา่งดา้นลา่งแสดงผลลพัธท่ี์มีคา่ Margin 10 มม.: 

 

Part Probing 
ค าสั่งใหมนี่อ้นญุาตใหส้รา้งและสง่ออกจดุควบคมุในบริบทของโปรเจ็กต ์CAM เพ่ือปอ้นระบบการตรวจสอบ 

โปรแกรมเมอร ์CAM รูว้า่พืน้ผิวใดมีความส าคญัในการควบคมุและเขาอาจเป็นคนท่ีเหมาะสมท่ีสดุในการสรา้ง

จดุตรวจสอบโดยตรงใน WORKNC 

ค าสั่งนีส้รา้งไฟลเ์ฉพาะท่ีมีจดุควบคมุ 

Access 

 คลิกฟังกช์ั่นในแถบเมนขูอ้ความแลว้เลือก Part Probing 

กลอ่งโตต้อบตอ่ไปนีจ้ะปรากฏขึน้: 
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Procedure 

1. เลือกการก าหนดคา่คอนโทรลเลอร ์

2. เลือกล าดบัรอบการตรวจสอบ 

3. คลิกไอคอน และคลิกจดุตรวจสอบในส่วนนัน้ 
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4. ใชไ้อคอนอ่ืนเพ่ือลบหรือจดัล าดบัจดุตรวจสอบใหม่ 

5. ส าหรบัการตรวจสอบแตล่ะครัง้คณุสามารถปรบัพารามิเตอรไ์ดใ้นส่วนการท างาน - ตวัเลือก 

6. คลิกตกลงเพ่ือตรวจสอบความถกูตอ้ง 

ไฟลผ์ลลพัธถ์กูสรา้งขึน้ในไดเรก็ทอรี workzone ขอ้ความถามวา่คณุตอ้งการอยูใ่นค าสั่งหรือไม่ 

Operation Options 
Options: 

Action     เลือกการด าเนินการท่ีจะด าเนินการโดย probe: 

 Origin Set: ก าหนดจดุเริ่มตน้ของโปรแกรม 

 Checking: ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่มีชิน้สว่นกบัเครื่องจกัร 

 

Margin     ระยะขอบก่อน picking points 

Approach    ระยะใกลก้่อนท่ีจะเลือกจดุ 

Probe Orientation   เลือกการวางแนว probe จากรายการ drop-down นี ้

Measurement เลือกแกนท่ีจะตอ้งท าการวดัจากรายการ drop-down นี ้(X, Y หรือ 

Z) จากนัน้เลือกวา่จะตอ้งท าการวดัจากบนลงลา่งหรือจากลา่งขึน้

บน 

Security Height ปอ้นระดบัความปลอดภยัในฟิลดนี์ ้คา่ดีฟอลตถ์กูก าหนดไวใ้นไฟล ์

configuration 

Auto เปิดใชง้านตวัเลือกนีเ้พ่ือใชค้า่อตัโนมตัสิ  าหรบั Security Height 
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ความสงูความปลอดภยัอตัโนมตั ิ= คา่ Z สงูสดุของกลอ่งลอ้ม

ชิน้สว่น + ระยะขอบ + วิธีการ X 2 + ระยะขอบความสงูความ

ปลอดภยัอตัโนมตั ิ(คา่ท่ีก าหนดในไฟลก์ าหนดคา่ของแอปพลิเคชนั) 

Points: 

Auto     ปิดใชง้านตวัเลือกนีห้ากคณุตอ้งการเลือกเพ่ือเลือกจดุนิยาม 

ของคณุเอง 

จากนัน้เลือกระบบแกนอา้งอิงส าหรบัการเลือกจดุจากรายการ 

drop-down : 

 ระบบแกนของเครื่องจกัรกล 

 ระบบแกน Probe 

 ระบบแกน CNC (ระบบแกนเครื่องบนโต๊ะ) 

Def Pt     ขึน้อยู่กบัการด าเนินการท่ีเลือกคณุสามารถก าหนดจดุนิยามหนึ่ง 

หรือสองจดุ 

ชอ่งเหลา่นีจ้ะไมพ่รอ้มใชง้านหากเปิดใชง้านตวัเลือกอตัโนมตัิ 

Ref Pt     ฟิลดเ์หลา่นีร้ะบพุิกดัของจดุนิยามท่ีเลือก 

Control Ranges: 

ปอ้นคา่ต ่าสดุและสงูสดุของชว่งท่ีตอ้งเป็นจดุตรวจสอบ สิ่งนีช้ว่ยใหส้ามารถสรา้งไฟลบ์นัทกึบนเครื่องพรอ้ม

ขอ้มลูเบี่ยงเบนส าหรบัจดุตรวจสอบ 

Code Preview 

สว่นนีจ้ะใหพ้ิกดัของจดุท่ีเลือกบนชิน้สว่นในรูปแบบรหสั NC 

Settings 

ปุ่ มการตัง้คา่ท่ีดา้นลา่งของกลอ่งโตต้อบชว่ยใหค้ณุเขา้ถึงพารามิเตอร ์Part Probing: 
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Part Centering Improvements 
 จดุอา้งอิงและต าแหนง่การก าหนดคะแนนในกลอ่งโตต้อบถกูกลบัดา้น 

 ปุ่ มท่ีใชซ้อ่น UCS ถกูลบออก 

 รายการแบบหลน่ลงและปุ่ มเพ่ือแสดง Stock Model หรือสว่นท่ีถกูน าไปใช ้

 ล าดบัแรกท่ีมีจะปรากฏขึน้โดยไมจ่  าเป็นตอ้งเลือกก่อน 

 มีการใชปุ้่ มเพ่ือลบการด าเนินการทัง้หมดในช็อตเดียวของล าดบัท่ีใชง้านอยู่ 

 ไมต่อ้งระบช่ืุอของผลลพัธอี์กตอ่ไป 

 คะแนนสามารถเลือกไดจ้ากชิน้สว่นหรือใน Stock Model 
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ผลลพัธข์องไฟลจ์ะเป็นของการตดัเฉือนโดยอตัโนมตัิ 

ดงันัน้เราสามารถมีค าจ ากดัความท่ีอยู่ตรงกลางของสว่นตา่งๆไดห้ลายสว่นในเขตการท างานหนึ่งค  าจ ากดั

ความตอ่ context 

สิ่งนีเ้ป็นไปตามอนสุญัญาตอ่ไปนีเ้ชน่: 

 dmu50_Machine.mctx  

 dmu50_Machine.clamp  

 dmu50_Machine.prb 

การเปล่ียนแปลงท่ีน าไปใชก้บั machining context ยงัน าไปใชก้บัค าจ ากดัความท่ีอยู่ตรงกลางของชิน้ส่วน 

(การเปล่ียนช่ือการลบ ฯลฯ ) 
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Picking a point on the part geometry or the Stock Model 
การเลือกรูปทรงเรขาคณิตมีความแมน่ย า การเลือก Stock Model อาจมีความแมน่ย านอ้ยลงเน่ืองจากขอ้มลูท่ี

จะเลือกไมเ่หมือนกนั ความแมน่ย าในบรบิทของ Stock Model ไมไ่ดบ้งัคบัเปา้หมายคือเพ่ือใหเ้ครื่องมือ

ตรวจสอบเขา้ใกลจ้ดุท่ีเลือกในสว่นจรงิการเคล่ือนไหวสดุทา้ยจะวางต าแหนง่ของเครื่องมือตรวจสอบใหส้มัผสั

กบัชิน้สว่นอย่างชา้ๆ 

Miscellaneous Improvements 
Workzone Symmetry with Manual 2D toolpaths and 5-axis Toolpaths 
ตอนนีค้ณุสามารถใชส้มมาตรของพืน้ท่ีท างานกบัเสน้ทางเครื่องมือ 2D แบบแมนนวลไดแ้ลว้ 

 หากมมุมองถกูใชใ้นพาธเครื่องมือ 2D แบบแมนนวลและในพา ธ เครื่องมือมาตรฐานตามค าจ ากดั 

ความมมุมองนีจ้ะไดร้บัผลกระทบในทางท่ีผิด 

วิธีท่ีดีท่ีสดุคือการสรา้งมมุมองเฉพาะในกรณีของเสน้ทางเครื่องมือ 2D ดว้ยตนเอง 

ขณะนีว้ิธีการตดั (Climb หรือ Conventional) ไดร้บัการบ ารุงรกัษาเม่ือใชค้วามสมมาตรของพืน้ท่ีท างานกบั

ทางเดนิเครื่องมือ 5 แกน 

Auto5 User Interface 
อินเทอรเ์ฟซผูใ้ชถ้กูท าใหง้่ายขึน้และสว่นประกอบตอ่ไปนีถ้กูลบออก: 

 รายการเสน้ทางเครื่องมือท่ีเลือก 

 ขอ้มลูแถบหวัเรื่องของกล่องโตต้อบ 

 ปุ่ มขอ้มลูและวิธีใช ้

Machine Collision Detection 
ไมย่อมรบัการตัง้คา่ Range Tolerance ส าหรบัคา่ Toolpaths 3 แกนเป็น 0 ในกรณีนีฟิ้ลดจ์ะถกูเนน้ดว้ยสีแดง 

คา่ต ่าสดุควรเป็น 0.1 

Manual Hole Machining - Tapping Operation 
ในบางกรณีผูใ้ชไ้มส่ามารถปรบัความลกึของการ tapping ทัง้หมดไดเ้น่ืองจากเครื่องมือ tapper มีความยาวไม่

เพียงพอ 
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สงูสดุ เพิ่มตวัเลือก Tapper Depth ส าหรบัการด าเนินการแตะ: 

 
Multiple CAD File Import 
ตอนนีค้ณุสามารถน าเขา้ไฟล ์CAD หลายไฟลใ์นเซสชนัเดียวได ้

Save as and Export User Interfaces 
กลอ่งโตต้อบส าหรบับนัทึกและสง่ออกขอ้มลูถกูแทนท่ีดว้ยกลอ่งโตต้อบสไตล ์Windows 

Workzone Manager Background Color 
ในสว่น Workzone Manager ของพารามิเตอรแ์อปพลิเคชนัคณุสามารถเปล่ียนสีพืน้หลงัของ Workzone 

Manager ไดแ้ลว้ 
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3-Axis Roughing 
Parallel Finishing Improvement 
อลักอรทิมึของ toolpath ไดร้บัการปรบัปรุงเพ่ือใหส้ามารถค านวณไดเ้รว็ขึน้เม่ือเทียบกบั toolpath แบบเดมิ (Z-

Level Finishing และ Planar Finishing) 

นอกจากนีย้งัใหผ้ลลพัธท่ี์ดีกวา่ toolpath แบบเดมิโดยเฉพาะอยา่งยิ่งกบัตวัเลือกตา่งๆเชน่ Stop at Surface 

Edge 

5-Axis Toolpaths 
Enhanced 5-axis Curve Set Creation Process 
ขณะนีโ้หมดอตัโนมตัสิ  าหรบัการสรา้ง Curve Set 5 แกนด าเนินการใน 3 ขัน้ตอน: 

1. การเลือกพืน้ผิว 

2. การตรวจสอบเสน้โคง้ 

3. การตรวจสอบกฎทิศทางพืน้ผิว / เสน้โคง้ 
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Selecting the Surfaces 

กระบวนการนีเ้หมือนกบัในเวอรช์นัก่อนหนา้ 

 
Validating the Curves 
เม่ือไมไ่ดก้ าหนดเสน้โคง้อย่างถกูตอ้งปุ่ มก าหนดเสน้โคง้จะเปิดโดยอตัโนมตัใินกล่องโตต้อบ 

มีหลายวิธีในการแกไ้ขสว่นโคง้: 

1. การคลิกซา้ยชว่ยใหค้ณุสามารถสลบัระหวา่งไมมี่เสน้โคง้ (ลบออก), เสน้โคง้ 1 (สีเขียว) และเสน้โคง้ 2 

(สีน า้เงิน) 

2. การคลิกซา้ยใกลข้อบชว่ยใหค้ณุสามารถใชสี้ (เขียวหรือน า้เงิน) กบัส่วนถดัไปได ้
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3. การลากทรงกลมชว่ยใหค้ณุเคล่ือนไปตามเสน้โคง้เพ่ือขยายหรือลด 

4. การกดปุ่ ม [Ctrl] คา้งไวใ้นขณะท่ีลากทรงกลมชว่ยใหค้ณุสามารถสลบัระหวา่ง Curve 1 (สีเขียว) และ 

Curve 2 (สีน า้เงิน) 

 
Validating Direction Rules 

1. คลิกรายการแบบเล่ือนลงในสว่นกฎ 

2. คณุมีสามวิธีในการแกไ้ขกฎทิศทาง: 

 Surface Direction + Constant Length: ขึน้อยูก่บั Curve 1 (สีเขียว) ตามกฎพืน้ผิวเดมิและ

ความสงูคงท่ี 

 Surface Direction + Curve 2: ขึน้อยูก่บั Curve 1 (สีเขียว) ตามกฎพืน้ผิวเดมิและความสงู

ขึน้อยู่กบั Curve 2 (สีน า้เงิน) 
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 Between Curve 1 and 2: ขึน้อยูก่บัการซิงโครไนซโ์ดยตรงระหวา่ง Curve 1 และ Curve 2 

ในกรณีนีค้ณุสามารถเปิดใชง้านตวัเลือก Proportional Synchronization ดา้นลา่งรายการ

แบบเล่ือนลง 

 

5-axis - Rolling Toolpath Enhancements 
Automatic Tool Tilting on the Last Passes 
คณุสามารถปรบัมมุเอียงเครื่องมือภายในชว่งมมุได ้ท าใหส้ามารถตดัเฉือนคมตดัของเครื่องมือไดม้ากท่ีสดุโดย

เฉพาะท่ีดา้นลา่งของผนงั 

ท าไดโ้ดยการปรบัมมุดา้นขา้งสงูสดุในกลอ่งโตต้อบโรลลิ่งส 5 แกน - ออฟเซ็ต: 
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เม่ือพาธเครื่องมือท่ีสองเคล่ือนผา่นพืน้ผิวสว่นปลายครัง้สดุทา้ยเครื่องมือจะเอียงดว้ยมมุดา้นขา้งสงูสดุ: 
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Machining Domain 
คณุสามารถก าหนดโดเมนการตดัเฉือนของพาธเครื่องมือ Rolling 5 แกน (ใหม)่ ได ้3 วิธี: 

1. การใช ้Rolling Surfaces 

2. การใช ้Curve Set 5 แกน 

3. ใชท้ัง้ Rolling Surfaces และ Curve Set 5 แกน 

ค าจ ากดัความท าไดโ้ดยใชพ้ารามิเตอรเ์ฉพาะในรายการแบบเล่ือนลงโดเมน 
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วิธีการเหลา่นีข้ึน้อยูก่บั Curve Set 5 แกนท่ีก าหนดไวแ้ละพืน้ผิวท่ีจะกลงึเพ่ือใหไ้ดผ้ลลพัธท่ี์แตกตา่งกนับน

ทางเดนิเครื่องมือ 

ตวัอยา่ง Curve Set 5 แกนท่ีสมัผสักบัรูปทรงเรขาคณิต: 
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5-axis Curve Set option: 
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Rolling Surfaces option: 

 
Surfaces + Curve Set option: 

 
Offset along Ruling 
พารามิเตอรเ์หลา่นีไ้ดร้บัการตรวจสอบแลว้ คณุสามารถเพิ่มขัน้ตอนเพิ่มเตมิในขัน้ตอนเริ่มตน้ของ toolpath 

หรือเลือกท่ีจะกลงึพืน้ผิวทัง้หมด 
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5-axis - Iso Guiding Toolpath 
Toolpath นีเ้ป็นวิวฒันาการของ 5 แกน - ระหว่าง 2 Curves toolpath 

การเปล่ียนช่ือสะทอ้นใหเ้ห็นถึงความสามารถในการขบัเคล่ือนเสน้ทางเครื่องมือไมเ่พียง แตต่ามเสน้โคง้เทา่นัน้ 

แตย่งัรวมถึงพืน้ผิวของไดรฟ์ท่ีอยูข่า้งใตด้ว้ย 

toolpath มีอยูใ่นแท็บ 5-Axis Toolpaths พรอ้มดว้ย toolpath อ่ืน ๆ ตามเสน้โคง้: 

 
เน่ืองจากการวางแนวเครื่องมือขึน้อยูก่บัพืน้ผิวปกตมิมุดา้นขา้งและรูปแบบลกูไมท้างเดนิเคร่ืองมือนีจ้งึไมมี่

พารามิเตอร ์Machining Cycle หรือ Method พารามิเตอรเ์หลา่นีถ้กูแทนท่ีดว้ยพารามิเตอร ์Pattern และ Tool 

Tilting ซึ่งสามารถเขา้ถึงไดจ้ากสว่นพารามิเตอรเ์ฉพาะ: 
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พารามิเตอรม์าตรฐานท่ีเหลือจะเหมือนกบั toolpaths 5 แกน 

มีการเคล่ือนไหว Lead-in/out ทกุประเภท: 
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ในสว่นพารามิเตอรเ์ฉพาะคณุสามารถก าหนด Curve Set ใหม ่5 แกนรวมทัง้พืน้ผิวท่ีมีการปอ้งกนั 

การคลิกท่ีปุ่ มในสว่น Pattern / Tool Tilting จะชว่ยใหส้ามารถเขา้ถึง ISO Guide Options: 
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ทิศทางการกดัดว้ยคา่ตอ่ไปนี:้ 

 Direction of Curve 1  

 Inverse of Curve 1  

 Lace 

ทิศทางอา้งอิงส าหรบัมมุดา้นขา้งและ lead angle: 

 From Milling Direction: สมัพนัธก์บัการเคล่ือนท่ีของเครื่องมือ 

 From Guiding Surface: แกไ้ขตามพืน้ผิว 

ทิศทางอา้งอิงมีผลตอ่โหมด Lace ของตวัเลือกทิศทางการกดัเป็นหลกั 

ในตวัอยา่งตอ่ไปนีโ้หมดลกูไมจ้ะเปิดใชง้านและมมุน าจะถกูค านวณจากพืน้ผิวน าทาง: 
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การวางแนวเครื่องมือจะพลิกเม่ือเขา้สูข่ัน้ตอนถดัไป 

ในตวัอยา่งตอ่ไปนีโ้หมดลกูไมจ้ะเปิดใชง้านและมมุน าจะค านวณจากทิศทางการกดั: 

 
การวางแนวเครื่องมือยงัคงเหมือนเดมิในแตล่ะขัน้ตอน 

ในตวัอยา่งตอ่ไปนีโ้หมด Lace จะเปิดใชง้านและค านวณมมุดา้นขา้งจากทิศทางการกดั: 

 
การวางแนวเครื่องมือจะพลิกเม่ือเขา้สูข่ัน้ตอนถดัไป 

ในตวัอยา่งตอ่ไปนีโ้หมด Lace จะเปิดใชง้านและค านวณมมุดา้นขา้งจากพืน้ผิวน าทาง: 



 

37 | P a g e  
 

 
การวางแนวเครื่องมือยงัคงเหมือนเดมิในแตล่ะขัน้ตอน 

5-axis - Blade Finishing Toolpath 
toolpath ใหมนี่เ้ป็นวิวฒันาการของ 4-axis - Spiral Blade Finishing toolpath 

Toolpath ใหมนี่น้  าเสนอตวัเลือกใหม:่ 

 รองรบัเครื่องตดั Bull-nose 

 พืน้ท่ีการตดัเฉือนสามารถ จ ากดั ไดใ้น Z. 

 มีวิธีการตดัเฉือนแบบ Convex Hull 

 มีตวัเลือกเฉพาะส าหรบั Z-Steps 

Toolpath นีมี้อยูใ่นสว่นการกลงึเฉพาะของแท็บ 5-Axis Toolpaths 
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พารามิเตอรม์าตรฐานจะเหมือนกนัส าหรบัพาธเครื่องมือ 5 แกนสว่นใหญ่ 
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คณุสามารถเลือกการวางแนวเครื่องมือ: 

 Normal to Surfaces  

 Normal to Convex Hull: ตวัเลือกนีช้ว่ยใหห้ลีกเล่ียงการชนกบัชิน้สว่นท่ีมีรอ่งดงัตวัอยา่งดา้นล่าง: 
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ทัง้สองตวัเลือกอนญุาตใหใ้ชเ้ครื่องมือ Bull nose โดยมีมมุไปขา้งหนา้อยา่งนอ้ย 1 องศาเพ่ือใหมี้ช่องวา่งใต้

พืน้ท่ีเรียบของเครื่องมือ: 

 
พารามิเตอร ์Slice ชว่ยใหค้ณุสามารถจ ากดัโซนการตดัเฉือนท่ีจะก าหนดส าหรบัพืน้ท่ีการตดัเฉือนเฉพาะโดย

ก าหนดขีด จ ากดั Z สงูและ Z ต ่า 
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นอกจากนีย้งัชว่ยใหค้ณุก าหนดคา่ Z-Steps ตามเสน้โคง้หรือไม ่

No curve defined: 

 

Defined curve: 

 

คณุยงัสามารถก าหนดเสน้เริ่มตน้เชน่เสน้โคง้เปิดท่ีทางเดินเคร่ืองมือจะตัง้ฉากได ้จดุเริ่มตน้ของ toolpath คือ

จดุท่ีใกลท่ี้สดุกบัจดุเริ่มตน้ของเสน้โคง้เปิด: 
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Postprocessor 
Automatic Cutter Numbering Improvements 
เพ่ือเพิ่มความยืดหยุน่ใหก้บัผูใ้ชท่ี้ท างานกบัคอนโทรลเลอรท่ี์แตกตา่งกนัในเกณฑเ์พิ่มเตมิเราไดเ้พิ่มความ

เป็นไปไดใ้นการพิจารณา: 

 แถบเครื่องมือก าหนดรหสัตวัตดัตวัอกัษรและตวัเลข 

 โปรไฟลเ์ครื่องตดัแบบก าหนดเองของ Toolpath 



 

43 | P a g e  
 

 
Assembled Toolpaths - Positions based on CNC Origin 
ตวัควบคมุเครื่องจกัรแตล่ะตวัมีฟังกช์นัเฉพาะเพื่ออา้งอิงการเปล่ียนแปลงเครื่องมือท่ีต  าแหนง่บา้น มนัหมายถึง

ต าแหนง่คงท่ีในเครื่องเสมอ 

ส าหรบัค าสั่ง Assembled Toolpath พิกดั X Y Z ของจดุตรวจสอบการเปล่ียนแปลงเครื่องมือระดบักลาง

สามารถอา้งอิงกบัจดุเริ่มตน้ของ CNC แทนระบบแกนเครื่องจกัร 



 

44 | P a g e  
 

 
ตวัเลือกนีส้ามารถใชไ้ดเ้ม่ือเปิดใชง้านตวัเลือก Absolute Z 

 

 


