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مرور اجمالي

معرفي•
انواع فایل های ایجادی•
درمحیط دوبعدیsplineایجاد منحنی های •
کتابخانه ابزار•

درمحیط دوبعدیایجاد منحنی های 
کتابخانه ابزار•
استفاده ازمدول درسوراخکاری•
نمایش گرافیکی•
شبیه سازی•



•Post processing
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معرفي

قطعه ای که بایدماشینکاری شود ابتداباید شکل هندسی آن •
نرم افزارایجادشده یا ازنرم افزاردیگری CADبااستفاده ازبسته 

مستقیمابرای تعیین سیکلهای CADاین مدل.واردشود
سرانجم بسته نرم  .ماشینکاری وتعیین مسیرابزاربه کارمیرود

انتخاب  CNCکدماشینکاری قطعه رابرای ماشین ابزارCAMافزاری انتخاب  CNCکدماشینکاری قطعه رابرای ماشین ابزارCAMافزاری
.شده ایجادمی کند

برای  G-codeمراحل موردنیازبرای ایجادکدماشینکاری یعنی•
:به شرح زیراستCNCیک ماشین ابزارفرز

CADرسم مدل•

وارد کردن مشخصات ماده خام اولیه•



انتخاب جنس مواد خام•
انتخاب کانتور روی شکل •
  انگشتی ابزارمثلا انتخاب•
فرزکاری عمق ازجمله لازم پارامترهای واردکردن•
سازی شبیه جهتVerifyانتخاب• سازی شبیه جهتانتخاب
کردنG-codeجهتPostprocessorانتخاب•



انواع فایلهای ایجادی

•CFG:تلرانس هاوتنظیماتNC

•MC9:مسیرابزار ومدلCAD

•MT9:سرعت اسپیندل وسرعت پیشروی برای یک ماده بخصوص
•:TL9ابزارهای ماشینکاری

سرعت اسپیندل وسرعت پیشروی برای یک ماده بخصوص:
•:TL9ابزارهای ماشینکاری
•PST:فایلهایPostprocessorها
•:NCIمختصات مسیر ابزار
•:NC جهتG-codeوماشینکاری



درمحیط دوبعدیsplineایجاد منحنی های 

 می انحنایی یا هرفرم دارای که است نرم منحنی یک•
.باشد

:ایجادکرد توان می ازآن اینجادونوع در• :ایجادکرد توان می ازآن اینجادونوع در•
•P-spline:می شده تعیین دلخواه ازنقاط که 

  یاکره نقاط ازاین هریک وویرایش تغییرات.گذرد
.دهد راتغییرمیspline فرم ها



•Nurbsیاn-spline:تعیین دلخواه نقاط براساس که 
 کنترل نقاط راباتغییرموقعیت آن وفرم شده رسم شده

.نرمتراست ازموردقبل منحنی این.تغییرداد میتوان منحنی



:کتابخانه ابزار

 تعریفcadمدل روی ماشینکاری برای مرحله اولی•
 موردازکتابخانه دراین.موردنیازاست ابزارهای تمامی

 موجودبلکه تنهاابعادابزارهای نه میشودکه ابزارهااستفاده
 به مربوط وپیشروی اسپیندل سرعت چون پارامترهایی
 موجودبلکه تنهاابعادابزارهای نه میشودکه ابزارهااستفاده
 به مربوط وپیشروی اسپیندل سرعت چون پارامترهایی

.میشود شودراشامل ماشینکاری میتواند که موادی



:استفاده ازمدول درعملیات سوراخکاری

  می انجام آن مدول توسط درسوراخکاری عملیات کلیه•
 سوراخکاریوقلاویززنی شاملسیکلهای مدول این.یابد

 به مدول این ویژه ازخصوصیات.است تراشی ودداخل
 سوراخهای موثردرسوراخکاری عمق اتوماتیک تعیین
 به مدول این ویژه ازخصوصیات.است تراشی ودداخل
 سوراخهای موثردرسوراخکاری عمق اتوماتیک تعیین

 سوراخکاری موقعیتهای اتوماتیک سرتاسریوانتخاب
 مته مسیرحرکت مختلف مبناوالگوهای قطرسوراخ براساس

.نمود اشاره



عملیات )backplotting(نمایش گرافیکی
ماشینکاری سوراخها

 قبلی دربخشهای که ابزاری مسیرهای•
 صحت برای میشودومیتوان ذخیرهnciایجادشددرفایل

 استفاده فایل ازاین گرافیکی صورت به عملیات
 وویرایش سازی شبیه برای قدرتمند ابزار یک این.کرد

 استفاده فایل ازاین گرافیکی صورت به عملیات
 وویرایش سازی شبیه برای قدرتمند ابزار یک این.کرد

.میباشد ماشینکاری عملیات کلیه



Verifyیاشبیه سازی عملیات ماشینکاری

 داده نمایش بعدی سه صورت به کاراولیه دراینجاقطعه•
.کند ابزاررامشاهده برداری تواندبراده وکاربرمی شده

 تست کاربرامکان به خصوصیت این• تست کاربرامکان به خصوصیت این•
 ماشین به بروزخسارت رامیدهدواحتمالofflineوبررسی

 قطعه درست ماشینکاری آیدواحتمال می وابزارپایین
.رود بالامی ماشینکاری سری دراولین



Post processing

 دریک قطعه یک ماشینکاری ایجادکدهای مفهوم به•
 نوع به پردازشگررابسته بایدپس کاربر.میباشدcncماشین

 خود وهمچنین.کند انتخابcncکنترلرماشین
.پردازشگربسازد کاربرمیتواندیک

 خود وهمچنین.کند انتخابکنترلرماشین
.پردازشگربسازد کاربرمیتواندیک

 صورت وبه نموده استفادهnci&pstافزارازدوفایل نرم این•
  کدهای حاوی راایجادمیکندکهnc فایل اتوماتیک

.است ماشینکاری



پارامترهای مسیرخشن کاری

نرم افزارهشت الگوی مختلف مسیرابزاررابرای خشن کاری •
:دراختیار کاربرمی گذارد

•Zigzagپیشروی روی خطوط راست
•One way“   “      “       “     ” •One way“   “      “       “     ”
•Minimum tool burial: برای ماشینکاری اطراف

برجستگی هابرای جلوگیری ازشکست ابزار
•Constant overlap spiral: یک پاس خشنکاری

سپس پاس بعدی براساس موادباقی مانده



•Parallel spiral: مسیرحلزونی شکل که میتواندازدرون
.وهرپاس آفست پاس قبلی است.به بیرون یابرعکس باشد

•Parallel spiral,clean comers: مشابه بالاباتفاوت
درگوشه های مسیرابزاربابراده برداری بیشتر

•Morph spiral: پاسهای خشن کاری بادرون یابی
.تدریجی ازمرزبیرونی به برجستگیهاایجادمیشوند.تدریجی ازمرزبیرونی به برجستگیهاایجادمیشوند

•True spiral: مسیری حلزونی باکمانهای مماس
مزیت آن حرکت یکنواخت ابزاروکوتاه بودن .برهم

.کدماشینکاری وعدم وجودضایعات ماشینکاری است



•High speed: مسیرابزارالگویی یکنواخت
ازکمانهاست که درصورت لزوم میتوان ازمحبوس شدن 

.ابزاردرقطعه کارجلوگیری کرد
•Stepover preccentage: این پارامترفاصله بین

پاسهای خشن کاری رابرحسب درصدی ازقطرابزارمشخص 
.می کند

پاسهای خشن کاری رابرحسب درصدی ازقطرابزارمشخص 
.می کند



پارامترهای ورودابزارخشن کاری به قطعه کار 

•Plunge rate:ورودمستقیم الخط
•Ramp:ورودزیگزاگ به قطعه کار
•Helix:ورودمارپیچی به قطعه کار •Helix:ورودمارپیچی به قطعه کار
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