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WorkNC Derin geometriler islerken isleme yaptigimiz takimin kisa boylu bir takim
olmasindan yada kesme sartlarini iyilestirmek adina kisa bagladigimiz takimlar igin dogru
kesme derinigini pratik bir sekilde ayarlayabilecegimiz bir 6zellik barindirmaktadir.

Biiyiik ¢aph takimlarin kesme derinliklerinin havuzdan kisa olmasi yada uzun
takimlarda titresimi engellemek igin kisa baglama yaptigimiz durumlarda c¢arpma
kontrollerini hesaplatarak uygun takimyollarini olusturmamiz miimkiin,Bunun yaninda Z
derinligi boyunca limit tanimlayarak pratik ve alternatif bir 6zellik olarak kullanmamiz
miimkiindiir.
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Takimimizin inemeyecegi kadar derin havuzlarda derinlik ayari yapmak igin
oncekikle takimyolu parametreleri sayfasina giriyoruz.

- Toolpath Details

~Holder Collision Avoidance

No Holder Collision Avoidance I

— Pocket Selection

Minimum Width

v Autc

I 130.000

Cut Link

Cut Link Di

MZOU hing Areas

rea Uptions

~ Flat Surface Roughing
[V Rough Flat Surfaces

Detection Tolerance

I 0.010

— Cusp Height

Maximum Cusp Height
v Auto. Min Value

oo

— Corner Smoothing

Corner Smoothing Radius

1.000

—Machining Order

By Zone

Type Global Rough/Rerough | Defautts |
Comment I Color I
fl- Machining Zone ‘ I
& Window  View Bounda
Minimum Maximum Curve .ccv (In) I
X | -345000 [ 345000 Machlnlng Pl J
v [ 18250 | 18625 None |
v Expand Window by Surface Selection:
IW [~ by Radius+Stock |?(I <None> I
— Cutter Details ~ Tolerances
" Ball @ Bull-nose/Flat Stock Allowance [ 2000
Body Diameter I_GB‘BOT [V Leave Exact Stock Allowance
Corner Radius IW Tolerance W
l Cutter Libraryl Straight Extra... Stepover [ Auto, 30.000
I— Machining Parameters |Opt|T|
Method Climb I ~Z-Step
Cycle spial || || Fixed | [ o500
Direction N/A r~ Security Distances
- NC machine parameters Approach | 3D 6.000 |
| Cut Feed Rate = 600 @ 1200 rpm I Retract
Lead-ins... 'RampTI

| Measure... |

x Cancel

Machining Plane 6zelligi iki sekilde ¢alismaktadir.

1.Par¢a lizezrinden bir referans nokta secerek.

2. istedigimiz derinligi el ile vererek.
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Bu yontemle parga lizerindeki bir derinlige dokunuyoruz.Dokunduktan sonra
program buraya bir nokta tanimlayacaktir.Tanimlanmis olan noktanin sol tarafinda Z

degerini okuyabiliriz. Takim bu derinlikten agagi inmeyecektir.

‘ Minimum Width v Autc | 130.000
Boundary Curve: ;
|7(I Curve_000.ccv (In) I | Stk
Machining Plane: Cut Link Distance 10.000
|7<I None Machining Plane -
Surface Selection: Areas to Apply
|7<I <None> h{_} ) None
- Tolerances 5
Over Surfaces
Stock Allowance I_— h‘
¥ Leave Exact Stock Allowance @ Over Surfaces and Holes
||
Tolerance | :
Ve
= - auto, | | ZL2 for Plane 7 300 |
L |
Z-Step
1,L Fixid I I K ] [x Cancel ] 2 Help ]
[~ Security Distances =

‘ Approach W ‘ By Zone
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2.Yontem ise Machining plane 6zelliginin saginda bulunan butona bastiktan sonra
karsimiza gelen penceredeki Z Level for Plane kismina takimimizin inmesini sitedigimiz
maksimum derinligi yaziyoruz.Yazarken mutlaka degeri (-) girmeliyiz.

Takimyolunu tekrar hesaplattiktan sonra yeni takimyolu sadece belirttigimiz derinlige
kadar ¢alisacaktir.Eger takimi kisa baglamis bir sonraki operasyonda boyunu uzatip
operasyon yapacak isek, ayni sekilde limit islemlerini takim boyumuza goére ayarlayip
Arakaba (remachining) olarak operasyonumuza devam edebiliriz.
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