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CAM - New Toolpaths and Toolpath Enhancements 
ส่วนน้ีใหข้อ้มลูเก่ียวกบั toolpaths ใหม่และการปรับปรุง toolpath 
 

New Strategy - Wall Machining 
Wall Machining เป็น toolpath ใหม่ 2.5 แกนท่ีใหก้ลยทุธเ์ฉพาะส าหรับการ machining ผนงัแนวตั้งบนป๊ัม
ข้ึนรูปหลงัจากท่ีมีการเช่ือมแบบเสริมเขา้กบัพ้ืนท่ีเหล่าน้ี 

น่ีคือ toolpath 2D ซ่ึงสร้างจาก toolpath คลา้ยกบั Z-level finishing ท่ีสร้างข้ึนระหว่าง 2 curves พ้ืนผวิใช้
เฉพาะเพื่อตรวจจบั z level และตรวจหา collision detection 

มีตวัเลือกหลายตวัเลือกในส่วน Specific Parameters ของเมนู toolpath ท่ีใหค้วามยดืหยุน่ส าหรับผูใ้ชใ้นการ
ก าหนดกลยทุธก์ารใชเ้คร่ืองจกัร 

 
Wall Machining Specific Parameters 



Bottom of Wall  ผูใ้ชก้  าหนดเสน้โคง้ซ่ึงหมายถึงดา้นล่างของผนงัไปยงัเคร่ือง ค่า Offset 
หมายถึงระยะทางท่ีเคร่ืองตดัอาจลงมาใตเ้สน้โคง้ (โดยปกติจะเป็นค่าลบ) 

Top of the Wall      ความเป็นไปไดห้ลายประการ: 
            Automatic - การตรวจจบัเสน้โคง้อตัโนมติัตามพ้ืนผวิ 
          Given Curve - ก าหนดโดยผูใ้ช ้

     ค่า Offset ส าหรับตวัเลือก Automatic and Given Curve เป็นค่าบวกซ่ึงระบุ 
   ระยะทางเหนือเสน้โคง้ท่ีเคร่ืองจกัรจะหยดุท างาน 
            Height - ก าหนดค่าท่ีสมัพนัธก์บัเสน้โคง้ดา้นล่าง 
            Constant Z - ก าหนดค่าสมับูรณ์ Z ท่ีจะเสร็จส้ินการกลึง 

Stock allowances   นอกจากน้ียงัสามารถก าหนดค่า Stock Allowance in Z และค่า Lateral 

Stock Allowance ของเสน้โคง้ 

Curve Remachining   นอกจากน้ียงัมีตวัเลือก Curve Remachining ท่ีค  านึงถึงค่า Reference 

Diameter ท่ีผูใ้ชก้  าหนดไว ้

 
Wall Machining Example with Offset at Top and Bottom of Wall 

 
 



Enhancement - Pocketing with Waveform Strategy   

ขณะน้ีคุณสามารถด าเนินการผลิต pocket แบบ 2D ไดใ้นช่องเปิดหรือปิดโดยใชก้ลยทุธ ์Waveform 
 

Advantages 
การเขียนโปรแกรมอยา่งรวดเร็วโดยพิจารณาจากมุมมองและการเลือกเสน้โคง้และการค านวณคร้ังสั้น
เน่ืองจากไม่มีการจดัการ Stock Model 

ตวัเลือก Waveform Cycle ถกูเลือกไวใ้นส่วน Cycle ของกล่องโตต้อบ Machining Parameters 

ตวัเลือก Waveform ทั้งหมดท่ีมีอยูมี่ไวส้ าหรับ 2D Pocketing: Back Pass ท่ีมีความยาวของเสน้ตรง, ความ
สูงและความเร็วของ Micro-lift และจุดเขา้และความเร็วแรกท่ีความเร็วใกลเ้คียง เหล่าน้ีจะอยูใ่นกล่องโตต้อบ 

Cutter Movements 

พารามิเตอร์เฉพาะส าหรับ toolpath น้ีแสดงอยูด่า้นล่าง 

 

ส าหรับ Pocket ท่ีเปิดอยูผู่ใ้ชต้อ้งก าหนด Open Side(s) curve Entry Points จะไม่น าเขา้บญัชีส าหรับ เปิด 
Pocket 
 
 
 
 
 



Examples 
Closed Pocket 

 
Closed Pocket Machining 
 

ภาพดา้นบนแสดงใหเ้ห็นถึงการด าเนินงานของ Pocket ท่ีปิดสนิท เสน้โคง้สีเขียวอ่อนท่ีดา้นล่างของ Pocket 
ถือเป็นทางเลือกหน่ึงส าหรับ toolpath ไม่มีการระบุจุดเขา้ผูใ้ชก้ลยทุธ ์ก  าหนดต าแหน่งท่ีเหมาะสมท่ีสุดเพื่อ
เร่ิมตน้การ machining และลดจ านวนการหดตวั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Open Pocket 

 
Open Pocket Machining 

Selected Curve จะตรงกบัเสน้โคง้สีเขียวอ่อนท่ีดา้นล่างของ Pocket ท่ีเปิด Open Side(s) cruve ตรงกบัส่วน
สองส่วนท่ีปลายสุดของดา้นล่างของ Pocket 
 

Enhancements - Waveform Roughing 
Entry Points 
ตอนน้ีสามารถก าหนด Entry Points เพื่อระบุดา้นล่างของรูในงาน ซ่ึงรูก่อนการประกอบเคร่ืองจกัรอยูแ่ลว้
ใน Stock Model น้ีหลีกเล่ียงการสร้าง toolpaths dummy เพื่อปรับปรุงรูปแบบสต็อกก่อนท่ีจะเรียกใช ้
toolpath ซ่ึงอนุมานไดว้่ามีการใชเ้วลานอ้ยลงในการเตรียม toolpath 

การวางต าแหน่งของจุดมีความส าคญัเน่ืองจากเคร่ืองมือน้ีเรียงตามแนวตั้งมาถึงจุดน้ี 

พารามิเตอร์ Entry Point อยูใ่นกล่องโตต้อบ Cutter Movements และหลงัจากนิยามพารามิเตอร์ Pre-drill 
Diameter จะปรากฏข้ึน น่ีจะช่วยใหผู้ใ้ชร้ะบุขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางของรูท่ีมีอยูใ่นช้ินส่วน 

เสน้ผา่ศนูยก์ลางของรูท่ีก  าหนดไวล่้วงหนา้ควรมีขนาดใหญ่กว่าเสน้ผา่ศนูยก์ลางของเคร่ืองตดั +2 มม. เพื่อ
ลงมาตามแนวตั้งลงไปท่ีจุดเขา้ใชง้าน 

 

 

 



Example Diagram 

 
1 - Pre-machined Hole Diameter (Cutter Ø + 2mm)  

2 - Defined Entry Point at Bottom of Hole 

 

Toolpath Points Reduction 

อลักอริทึมใหม่ช่วยใหส้ามารถก าจดัจุดบนส่วนตรงของวิถีของ toolpath ได ้ส่งผลใหไ้ฟล ์NC ขนาดเลก็ลง
และเวลาการค านวณการตรวจจบัการชนกนัสั้นลง 
 

Feature Drilling Improvements 
Hole Start / End Point Adjustment 

สามารถปรับจุดเร่ิมตน้ของหลุมไดแ้ลว้ตอนน้ีผูใ้ชย้งัสามารถปรับจุดส้ินสุดไดอี้กดว้ย 

Access 

หลงัจากเปิด Drilling Manager ใหเ้ลือกช่องท่ีตอ้งการปรับใน Viewing Area แลว้คลิกท่ีไอคอน Adjust Z 
Top and Bottom ซ่ึงอยูท่างดา้นซา้ยของกล่องโตต้อบ Drilling Manager (แสดงดว้ยเสน้ขอบสีแดงในภาพ
ดา้นล่าง) 



 
 

ซ่ึงจะแสดงกล่องโตต้อบรองเพื่อใหคุ้ณเลือกดา้นบนหรือดา้นล่างของรูและประเภทของการฉายท่ีจะ
ด าเนินการ 

 

การคลิกท่ีลกูศรสีน ้ าเงินขึน้และลงจะเปล่ียนระหว่าง Adust High Z และ Adjust Low Z 

จากนั้นคุณสามารถเลือกโหมดการเลือกท่ีตอ้งการใชใ้น Viewing Area: 

Project Clicked Point on Hole Axis  

หรือ 

Project Hole Axis on Tangent Plane. 

 



CAM - Other Improvements 

ส่วนน้ีจะใหข้อ้มลูเก่ียวกบัฟังกช์นั CAM เสริม 
 

STL and 3D Stock Model Offset 
ขณะน้ีสามารถเพ่ิม offset ใหก้บั STL Stock Model หรือ 3D Stock Model ท่ีน าเขา้จาก Workzone อ่ืนได ้

น่ีไดรั้บการด าเนินการตามค าขอจากผูใ้ชส้ าหรับช้ินส่วนท่ีไดรั้บการด าเนินการ roughing เร่ิมตน้ตามขั้นตอน
การรักษาความร้อน กระบวนการน้ีอาจส่งผลใหข้นาดของโมเดลในปัจจุบนัเพ่ิมข้ึนเลก็นอ้ยหรือมีผลต่อการ
บิด 

ความเป็นไปไดท่ี้จะเพ่ิมค่า offset  กบั Stock Model จะชดเชยการเปล่ียนแปลงในมิติสุดทา้ยน้ีและหลีกเล่ียง 
toolpaths ท่ีตามมาเช่นการท าใหม่อีกคร้ังเพ่ือขจดัวสัดุท่ีมากเกินไปในการผา่นคร้ังแรกซ่ึงจะช่วยป้องกนั 

cutting tool 
 

STL Model Offset

 

1. เปิดใชง้านตวัเลือก 3D STL Model ภายใตแ้ท็บ Stock Initialization ของกล่องโตต้อบ Part 
Geometry 

2. คลิกปุ่ม Add เพื่อไปยงัโฟลเดอร์ท่ีตอ้งการและเลือกโมเดล STL ท่ีตอ้งการน าเขา้ 



3. คลิกขวาท่ีช่อง Offset ของโมเดล STL ท่ีเลือกจากนั้นเลือก Change the Offset และป้อนค่า Offset 
ท่ีตอ้งการ 

 
Initial Stock after Roughing Phase shown in Rest Material Preview Mode 

สต็อกน้ีจะถกูส่งออกเป็นโมเดล STL และน าเขา้มาในเฟส Workzone โดยการใชค่้า Offset 5mm ผลลพัธน้ี์
ใน Stock Model ต่อไปน้ี 

 
 
 
 



WorkNC Stock Model Offset 

 

1. เปิดใชง้านตวัเลือก 3D Stock Import ในแท็บ Stock Initialization ของกล่องโตต้อบ Part 
Geometry 

2. คลิกท่ีปุ่ม ... ถดัจากตวัเลือกน้ีและไปท่ีโฟลเดอร์ WorkNC ท่ีมี Stock Model ท่ีตอ้งการ (Workzone 
pathname จะแสดงอยูด่า้นล่างตวัเลือก) 

3. ป้อนค่าท่ีตอ้งการในช่อง Global Stock Offset ท่ีอยูใ่ตแ้ท็บ Stock Initialization (ใหค่้า
เช่นเดียวกบัโมเดล STL จะมีผลใหม้ีรูปแบบโมเดลเช่นเดียวกบัท่ีแสดงไวด้า้นบน) 

 

Enhancement - Holder Collision Avoidance for Roughing 
Toolpaths 
ขณะน้ีสามารถก าหนดค่า clearance เฉพาะส าหรับองคป์ระกอบแกนหมุนท่ีก  าหนดไวใ้นฟังกช์นั Holder 
Collision Avoidance 

 



Example 

 

Example showing different clearances on each element 

ในรุ่นก่อนหนา้น้ีเป็นไปไดท่ี้จะก าหนดระยะห่างเฉพาะส าหรับ holder และส่วนขยายเท่านั้น แกนใดๆ ท่ี
ก  าหนดไวใ้นการตั้งค่า holder จะใชเ้วลาในการ Clerance Holder 

ค่าการแยกตวัแต่ละคร้ังจะช่วยใหแ้น่ใจไดว้่า toolpaths มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยการท้ิงสต็อกไวใ้นส่วน
ใดส่วนหน่ึงและลบความเป็นไปไดข้องการชนท่ีอาจเกิดข้ึนระหว่างแกนหมุนกบัช้ินส่วน 
 

 
 
 
 
 



Reordering Point Sets 
ตอนน้ีสามารถจดัล  าดบัจุดใหม่ใน Points Set เพ่ือใหผู้ใ้ชส้ามารถควบคุมล าดบัการใชเ้คร่ืองจกัรไดม้ากข้ึน
เมื่อใช ้drilling toolpath 

กล่องโตต้อบ Points Set Edition มีหลายวิธีในการเรียงล าดบั points ใหม่ 

 
Point Set Edition DIalog Box 

คลิกท่ีปุ่ม Show Order ใกลด้า้นล่างของกล่องโตต้อบเพ่ือแสดงใบสัง่เลขท่ีปัจจุบนัใน Viewing Area 
 

 
 



Reordering in the Point Coordinates List 
1. เลือกจุดท่ีจะเรียงล าดบัใหม่ในรายการ (จุดท่ีเลือกจะแสดงเป็นสีเขียวใน Viewing Area) 
2. คลิกลกูศรสีฟ้าขึน้หรือลงท่ีดา้นล่างของจุดพิกดัท่ีเลือกเพ่ือยา้ยจุดข้ึนหรือลงในรายการ 

การเปล่ียนแปลงล าดบัของจุดจะปรากฏข้ึนใน Viewing Area 
 

Reordering with the Redefine Order Button 

คลิกปุ่ม Redefine Order เพ่ือไฮไลตแ์ละเปิดใชง้านค าสัง่ 

คลิกท่ีจุดแรกเพื่อเรียงล าดบัใหม่ใน Viewing Area เพื่อแสดง Selector ท่ีมีรัศมีข้ึนอยูก่บัค่าท่ีก  าหนดไวใ้น
ช่อง Selector Radius 

ขณะน้ีคุณสามารถลาก Selector ไปท่ีจุดอื่นๆ ใน Viewing Area ตามล าดบัท่ีตอ้งการได ้

การคลิกท่ีปุ่ม [Esc] ไดต้ลอดเวลาในระหว่างฟังกช์ัน่น้ีจะออกจากค าสัง่และเรียงล  าดบัจุดใหม่ตามล าดบั 

การกดปุ่ม [Shift] คา้งไวร้ะหว่างการเลือกจะสร้าง 'corridor' ท่ีแสดงใน Viewing Area ซ่ึงมีความกวา้งตรง
กบัเสน้ผา่นศนูยก์ลางของ Selector เม่ือลากตวัเลือกในโหมดน้ีทุกจุดภายใน corridor จะถกูเลือกโดย
อตัโนมติั 

กดปุ่ม [Ctrl] ชัว่คราวระงบัค าสัง่จนกว่าจะกดอีกคร้ัง 
 

CAD Functionality 
Advanced Library Option for Importing STEP and IGES Files when Directly Creating a 
new Workzone 

เช่นเดียวกบั WorkNC 2018R1 ซ่ึงมีตวัเลือก Check and Correct Defaults เมื่อเปิดไฟล ์CAD ตวัเลือก
เดียวกนัน้ีมีใหใ้น 2018R2 เมื่อสร้าง Workzone ใหม่จากไฟล ์CAD โดยตรง 
 
Access 

การเปิดใชง้านค าสัง่ New Workzone ในกล่องโตต้อบ New/Open จะแสดงกล่องโตต้อบ Create a 
Workzone 



 
 

คลิกท่ีลกูศรลงถดัจากปุ่ม Add และเลือก Native File Analysis เพื่อเปิดกล่องโตต้อบ Open เพื่อใหคุ้ณ
สามารถน าทางและเลือกไฟลท่ี์ตอ้งการได ้หลงัจากเลือกและเปิดใชง้านไฟลท่ี์ตอ้งการกล่องโตต้อบต่อไปน้ี
จะปรากฏข้ึน 

 
 



NOTE:   
ตวัเลือก Check and Correct Defaults ถกูเปิดใชง้านโดยอตัโนมติัหากไดรั้บการเปิดใชง้านใน Utilities > 
Software Configuration > Preferences > Geometry Import: 

 
 

Miscellaneous Improvements and Changes 
Obsolete Toolpaths 

Toolpaths Adaptive Trochoidal Roughing และ Continuous Finishing ถกูยา้ยไปท่ีแท็บ Other ในเมนู 

Toolpath Strategy Selection  

พวกเขาไดรั้บการแทนท่ีโดย Waveform Roughing และ Combined Z-Level Finishing + Optimization 
toolpaths   

ทั้งสอง toolpaths จะไม่ไดรั้บการบ ารุงรักษาใน WorkNC อีกต่อไป 
 

Toolpath Display Performance 

การด าเนินการจดัการ (pan, zoom, rotate, ...) ท่ีใชเ้มื่อแสดง toolpaths ใน Viewing Area ไดรั้บการปรับปรุง
และขณะน้ีมีการตอบสนองมากข้ึน 
 

Machining Type 

ตามหลกัแลว้ WorkNC มีตวัเลือก Surface และ Curve Machining Type เมื่อท าการสร้าง Workzone เสมอ 



วนัน้ีปรากฏว่ามีเพียงไม่ก่ีลกูคา้เท่านั้นท่ีสร้าง Workzones ข้ึนอยูก่บั 2D Curves   

Machining Type น้ีไม่ใช่ตวัเลือกมาตรฐานในการสร้าง Workzone 

ส าหรับลกูคา้ท่ีตอ้งใชโ้หมดการเปิดใชง้านน้ีจะไดรั้บใบอนุญาต CLS ท่ีเฉพาะเจาะจงเพื่อใหพ้วกเขา
สามารถใชง้านฟังกช์นัน้ีต่อไปได ้


