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Introducéo

A implementacéo e utilizacdo do CAD/CAM ndo é um processo tao linear como se poderia
eventualmente pensar, este envolve grande investimento, mudanca na gestdo dos processos,
adaptacdo da estrutura da empresa a nova realidade das suas capacidades. Contudo, pelas
vantagens que o CAD/CAM oferece representa sem divida uma mais valia nos recursos
disponiveis a qual pode fazer a diferenca entre a “morte anunciada” e a “sobrevivéncia/evolucao”

das empresas Metalurgicas e Metalomecanicas portuguesas, desde que seja convenientemente

rentabilizado.
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Teclas de atalho:

F1_Zoom com o auxilio do botéo esquerdo do rato
ALT +F1_ Fit sreen mostra todo o desenho na area de trabalho
F2_Un Zoom Repde 0 zoom anterior

F3_ Refresh regenera o écran

F4_ Analyse Menu analisar

F5_ Delete menu apagar

F6_ File menu ficheiro

F7_ Modify menu modificar

F8_ Create menu criar

F9_ Mostrar a origem da escala

ALT+F9_ Mostrar 0s eixos

ALT+1_Cores

ALT+2_Niveis

ALT+A_ Abrir o0 auto save

ALT+C_ C-Hooks Executar comandos externos
ALT+E_ Hide isolar entidades

ALT+J_Job setup

ALT+S_ Ver o desenho solido

ALT+U_ Undo voltar a tras

ALT+X_ Xform menu transformagdes
ALT+Z_Niveis visiveis ligar e desligar



Menus de funcdes

Main Menu: menu principal de acesso as principais fungdes CAD /CAM do Mastercam

Main Menu:

ﬂ“ﬂ I}"EE Analisar entidades (medidas e nrooriedades)

Create | criaentidades geométricas ( linhas, curvas, superficies,

EIlE Gestdo de Ficheiros( ler. aravar. converter..)
Mﬂﬂiff Modificar entidades( cortar. estender ...)

TransformagGes geométricas ( mirror, rotacdo escala...)

Xform

Delete | Aoagar
5 creen Confiqurar e alterar propriedades de entidades e do MasterCam

Solids Permite efectuar operagBes com sélidos (revolve, extrude, fillet...)

Innlpaths Criar, gerir e simular trajectérias de maquinagem

ﬂl: utils Utilitarios de Comando Numérico para trajectorias de maquinagem

Analyse Analisar entidades

Analyze:

Point Cotas de um ponto geométrico

En ntour Cotas dos elementos geométricos

Qn I}t Filtro para escolher entidades ( s6 linhas, s6 arcos...)

ﬂEtWE en r.ll'S Saber a distancia entre dois pontos

ﬂngle Saber o0 anqulo entre duas linhas

ﬂynami:; Analisar as cotas dinamicamente (ex. raio de uma superficie

Area/volume Calcula a area ou volume de um contorno fechado

Number Analisa entidades através do nimero destas

Cﬂﬂ in Verificar contornos
Surfaces Verificar superficies




Create _ Criacdo de entidades geométricas

Create:

Point | Criar pontos

Eine Criar linhas

Erc Criar arcos

Ei"Et Criar boleados
EP“"E Criar linhas diversas
Curve Criar curvas
Surface Criar superficies
Rectan gle Criar rectangulos
Drafting™ | criar cotas e cortes
Next menu

File_ Gestdo de ficheiros

File:

New

Iniciar um novo desenho

Edit | Editar

ficheiro

Get

Ler /Abrir ficheiros

Merge

Juntar ficheiros geométricos

SetDirs®

Save

Guardar ficheiros

Save some
Browse

Converters
Next menu

Guardar entidades seleccionada

Ver ficheiros do directério

Converter ( xt, dxf,...) para .MC9

Modify_ Alteracdo de entidades geométricas

Create:

Chamfer| Criar chanfros

Letters | Criar letras

Pattern | importar um desenho e repeti-lo

Ellipse | criar elipses

Polygon| criar polioonos

Bound. box

Spiral/Helix

Xcopy™

Add-ins
File:
Properties| Propriedades da aeometria
DOS shell| Em modo DOS
RAM-saver
ﬂﬂ rdco Py Imprimir geometria para impressora
Communic | comunicacéo para CNC
Renumber | renumerar proaramas CNC
E’“t Sair




Modify:

Fillet Fazer arco tangente a 2 entidades

Trim Cortar entidades

Break | Dividir entidades

Join Juntar duas entidades

Mormal| inverter ou analizar a normal da superficie

Cpts NURBS
X to NURBS
Extend
Drag

Cnv to arcs

Xform_ Trans

Xform:

Converter pontos/superficies para NURBS

Estender entidades dando o comprimento

Translacdo ou rotagdo dindmica

Converter splines em arcos

formacéo de coordenadas

Mirror | Espelho sequndo os eixos ou uma recta

Rotate| Rotacio em torno da origem ou de um ponto

Scale | Factor de escala tnico

Squash

Translate

Translacdo de entidades (entre planos, entre pontos, dando uma distancia

Offset

Paralela a uma distancia

Ofs ctour

Contorno paralelo a uma distancia

Nesting

Stretch

Estender entidades com janela

Roll

Enrolar num cilindro

Delete _ apagar entidades




Delete:
Chain

Seleccionar contornos

Window

Seleccionar com uma janela

Area

Seleccionar entidades da area circundante

Only

Seleccionar so entidades de um certo tipo (so linhas, so rectas...

All
Group
Result

Duplicate

Undelete

Seleccionar todas as entidades de um certo tipo ( linhas, arcos, rectas,...

Apaga todas as entidades de um grupo

Seleccionar o resultado de uma transformacéo geométrica

Apagar entidades que estiverem em duplicado

Recuperar o que foi apagado

Sreen_ Configurar e alterar propriedades de entidades e do MasterCam

Screen:

Screen:

Co nﬁgure Configuracdo do MasterCam
Statistics | Dados estatisticos do desenho
Endpoints| Criar pontos no fim de entidades
Clr colors | Limpar Group/Result

Chg colors | Alterar as cores das entidades
Chg levels | Alterar os niveis das entidades
Chg attribs Alterar propriedades das entidades
Surf disp Visualizacdo de superficies
Blank Ver/esconder

Next menu J

Seat main

Center

Defenir centro do écran

Hide

Isolar entidades

Sel. grid

Defenir grelha de pontos

AutoCursor 'l{
Regenerate
To clipbrd

Comb views

Viewports
Plot

Seleccdo pontos automatica

Reaenerar écran

Copiar geometria ClipBrd

Optimizar vistas

Definir multiplas vistas

Imprimir em plotter




Solids_ sélidos

Solids:

Extrude
Revolve
Sweep
Loft

Eillet
Chamfer
Shell
Boolean
Solids mgr
Next menu

Solids:

Primitives
Draft faces
Trim

Layout

Find features
From surfaces
Thicken
Remove faces

/v elLayout®

ToolPaths_ Criar, gerir e simular trajectorias de maquinagem

Toolpaths:

New Gerar novas trajectorias, apagando as existentes

Eu NEOUT| Criar trajectorias de contorno 2D 3D

Eri || Criar trajectoria de furagdo, mandrilagem e roscagem com

Pocket | criar caixa

Face Facejar

Surface Criar trajectérias de maquinagem 3D multi-superficies
Multiaxis Maguinagem para4/5 eixos

ﬂ F (=] rati ons Gestdo de operagdes: verificagdo , simulagdo e pés - processamento
Job setup Define pardmetros e dimensdes do material a maquinar
Next menu
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NC Utilities_ Utilitarios de comando numérico para trajectérias de maquinagem

NC Lhilities:

Verify Verificar

Backplot Simulacdo da maguinagem

Batch

Eilter Filtro para reduzir tamanho dos programas

Post proc Pos-processamento, criar o programa em linguagem de maauina CNC
Setup sheet | Folha de relatério do programa de maguinagem

Def. ops Biblioteca de operactes

Def. tools Biblioteca de ferramentas

Def. matls Biblioteca de materiais

EditNCI*



Magquinagem / Programa CNC

A geracdo de trajectorias de maquinagem é feita associando-as a entidades geométricas. As

entidades geométricas podem ser criadas no MasterCam ou entdo importar essas geometrias de

outros programas.

1- Abrir o programa MasterCam

2- Main Menu, Create, Arc, Circ point+diam,(introduzir o didmetro+enter)

Para anular o circulo pressionar Esc, para voltar ao ao Main Menu na barra da esquerda
pressionar 0 main menu para andar uma vez para trds no main menu pressionar backup.
3- Creat line, Horizontal, center (introduzir comprimento) , Creat line Vertical

4- Creat arc, point +raio

5- Para apagar o que estd a mais: Modify , trim, 2enti. ( \

6- Delete Chain ou

| N
Trim 2 Trim 3
entidades entidades
v
Voltar a Apagar Anular o que
tras (undo) apagou
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Depois da geometria definida vamos fazer a maquinagem:
1- Main Menu, Toolpaths, Contour ( selecionar a geometria)

/ A seta indica o sentido
da trajectoria, para

inverter fazer reverse

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000 o
v

N
1

Depois de seleccionar o contorno desejado pressionar DONE

Contour (2D) - C:\AMCAM91\WMILLANCIATM3.HCI - MFECSIEMS

Tool parameters l Contour parameters ]
Left ‘click' on toal to select: rght 'click' to edit ar define new taal

Avanco de entrada no material

Avanco de maquinagem

Diametro da ferramenta

Boleado da
ferramenta

Tool dia 200 Cormer radius 0.0 /

N.° da ferramenta it |1 Toal ndme

N.° do armazém # -1 Feed rate Program # |0 Spindle speed 3000 ——§ o
otacso

N.° da ferramenta et |1 Plunge rate

Seq. start 10 Coolant 0 -

A

l * fzet |1 Retract rate '“:'RD-':' Seq. inc.

N.° da ferramenta | Refrigerlagéo
et Avanco de saida do o |
[ Homepos. | r |
Comentarios
[ [w Tool dizplay... |
[ Tobatch Linha de inicio [ |
do programa
Incremento

(] | Cancelar | Ajuda |
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3- Escolha da ferramenta
Com o rato no espaco branco pressionar o botao direito e escolher Get Tool from Library

Get kool From library. .
Create new ool

Get operations from library...
Feed speed calculatar, ..
Job setup. ..

Save parameters bo DFD file
Reload parameters from DF9 file

Contour (2D) - C:\MCAM91\WMILLANCINTM 3.MCI - MFCSIEMS

i#i Tools Manager - C:\MCAM91WILLATOOLSATOOLS_MM.TL9

Filter... I ™ Filter Active
249 of 249 tools displayed

T ool Mumber i Tool Type ' Diiameter _' Tool Mame i Comer Radius I Radiuz Type I:-
'@ 53 Dl 48,0000 ram 48 DRILL 0000000 rmm  Mone
¥ 53 Dl 49,0000 ram 49 DRILL 0000000 mm  Mone
] B0 Dl 50,0000 ram 50, DRILL 0000000 rmm Mone

Ferramenta ] 210 Endmilll Flat 1.0000 rorm 1. FLAT EMNDMILL 0000000 rmm  Mone L
escolhida (- Endrilll Flat 2. FLAT ENDMILL 0.000000 Mone
] 212 Endmilll Flat 3.0000 3. FLAT EMNDMILL 0000000 mm Mone
] 213 Endmilll Flat 4.0000 rorm 4 FLAT EMNDMILL 0000000 mm  Mone
-] 214 Endmilll Flat 5.0000 rorm 5. FLAT EMDMILL 0000000 mm  Mone
-] 215 Endmilll Flat B.0000 rorn B. FLAT ENDMILL 0000000 rem - Mone
-] 216 Endmilll Flat 70000 rorn 7. FLAT ENDMILL 0000000 rem Mone
] 217 Endmilll Flat 8.0000 rorn 8. FLAT ENDMILL 0000000 rem Mone
] 218 Endmilll Flat 9.0000 rorn 9. FLAT ENDMILL 0000000 rem - Maone
-] 219 Endmilll Flat 10,0000 rmm 10 FLAT EMDMILL 0000000 mm - Mone
-] 220 Endmilll Flat 11.0000 mm 11. FLAT EMDMILL 0000000 mm Mone

E 221 Endmilll Flat 12.0000 mm 12 FLAT EMDMILL 0000000 mm Mone .

0k I Cancel Help




AC

4- Escolha do tipo de contorno; mudar de tool parameters para Contour parameter

Contour (2D) - C:\MCAM9T\MILL\NCINTM3.NCI - MFCSIEMS [tk

acima da

peca(G0)
Tool parameters  Contour parameters l Sempre PC Compensagao

v  Clearance... 25.0 Egrg_pematmn |Eumputer[pc]\‘ﬂ /

* Abzolute  © Incremental Compensation o - d
[+ |lze clearance only at the direction:
start and end of operation I
v Retract... g0 Tip comp Tip - L J

* Abzolute  © Incremental Ball cutter

around comers m

[v Infinite look ahead
S " Abzolute ™ [hcremental

Linearnzation
[V Fapid retract o — 0.025

Top of stock.. | (0.0 b aw. depth

Profundidade

vanance
* Abzolute  © Incremental

Depth... 30 fa leave '1'3
Z stock
f* Abszolute  © Incremental tl:uslelflai'e 0.0

Contour type: | 2D

]

[ Lead indout... ‘

Tipo de 20 chamfer '74 Depth cuts. .. | [v \ Filter... ‘
contornos Famp I \
4 em2D R emachining

0k | Eancelar\l Ajuda |

Lead Inf/OUT Filter: filtra
Lead InfOut: 0s temoos
I Enter/esit at midpoint in closed contours
[
¥ Giouge check entiy/sit motion ety
Wty W | E
- Lin - Lin .
 Perpendicular = Tangent " Perpendicular = Tangent Material que
| tergn 20z 20 Lengthe wan xz 20 tira em cada
Tipo de Riamp height: [ Riamp height: pe passagem
entrada e ‘ =] |=
saida da DA adius 100.0 % |20 Radius: 1000 % |20
ferramenta Sweep 300 Sweep: 300
Helix height ] Helix height 00 Mas rough step: Depth ot arder
D, * Bycontour ¢ By depth
I Use entry point I Use exit point # Finizh cuts: o
r r
I Enter on fist depth cut only I Esit on last depth cut only Firiish step: 0o
I Plunge after fist move I Rehact before last move
[~ Overide feed rats |1200.0 [~ Ovenide feed rats 12000 ™ Keep tool down [ Tapered walls
[ [Adst start of canlou——— [ st end of santour——— [ Subprogram 0o
Length:  [00 % [00 S L 00 %[00 ~ =
r [ (o (o)
A ‘ " ‘ Help | 0K Cancel | Help |
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5- Criagdo da maquinagem
Toolpath, next menu, transform, rotate (escolher numero de divisGes e angulo entre caixas)

= [# %
HIEEONEFEENESEEEEEEE RO e S

E fica apenas maquinado o contorno definido inicialmente ndo € necessario fazer varios
desenhos similares.

Para ver como fica a maquinagem;
Main menu, toolpaths, operations, select all, verify,
tem de se defenir o bloco a maquinar

A , - - [#]x]
- [+ [l [aleedalal+Qiealuse vleaolsieknoeks =~

| . et . - - [#]x]
- [+ [l [aleedalal+Qiealusevleaolsiekneoeks =L~

Varily; Trues=!u sasulation : Cornem MCY
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Contour 2D

Importar desenhos do solidworks, gravar em formato _xt com o novo sistema de eixos.

File, converters, parasolid, read file,.., trimmed surfaces, ok.

Para fazer o contour da geometria,
Main menu, toolpaths, contour ( selecionar o contorno), end here, done.
Selectionar uma ferramenta, botdo da direita e escollher,

e

PR )6 S EA B TR

Dar os avangos rotagao...

i

1
«C+
T

2 Faa

Q@eluBe@NASETESL NN G- M [E@ R %

Contour: select chain 3

Contour (2D) - C:AMCAMITAMILLANCIN2D . NCI - MFCSIEMS

Left 'click’ on to

Ferramenta escolhida

Footnage [ 10.FLAT

™ Tobatch

Feed rate iﬁﬂﬂ ]

Flunge ral 500.0

Retract rate |ZUUU 0

Mode
Options
Partial
Reverse
Unselect
Done Tol parameters | Cantour parameters |
msz
BACKUP #1-10.0000 #2-10.0000
MAIN MENU endmilll flat endmilll flat
Z: 0.000 |
Color: | 75 Avangoe~J
Level: 1 |
Attributes | i
conps [ Avanco em Z—
Mask: OFF i
WCS: T_| -
Tplane:OFF | B
Cplane: T | - _——
eview: 1 1 Avanco em subida

Tool dia

Pogam# [0 Spindle speed 7200 /‘

Seq. start

Seq. inc.

10.0 Comer radius 1.0

10 [Flood

2
Change NCI
T T |

Coolant

v Tool display. |

[\

-Chaining mod.e.: Full Chaining mask: Nene

-

Cancelar

Rotacdo

Refrigeracdo
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iz i

L[] 2 [ol&

Contour: select chain 3
Mode
Options
Partial
Reverse

Unselect Contour (2D) - C:\MCAM9T\MILLWNCI\2D NCI - MFCSIEMS Sempre PC

Done
W  Clearance. IZU [i] E;r;pensanon IED["DUEE[[D[;] =

e & pbote O lncwmentsl  poco ’ﬁ_%@_ Consoante o que

BACKUP | [ Useclearance anpatthe  direction ILe 4
MAIN MENU . start and end of operation Il Se pretende
S i ™ Retract 5.0 Tip camp [Tin - .

o Absolute O Ineremental Roll cutter

[Shap =
e |5.U around comers |5ha =

¥ Infinite look ahead
" #bsolute  * Incremental L
= Linearization
¥ Rapid retract tolerance |

Top of stack... |D ] Max. depth
o | = L variance
Tplane:OFF & Absolute £ Incremental

Cplane: T |
Gview: |

T
O+
0

e 0518 ) ) ! = A RN A () e e e Wl g e S D Y

Tool parameters  Contour parameters |

o Y stock
Depth. [—10 ] to leave
Z stoack
to leave

" Incremental

r
I~ /Uepthcuts.
/

0K Ear“:elar ‘

0] \ Lead infout. ‘

nm
Chaining mode: Full Chaining mask: None

o e o ) e e e e = T

o
.

Chaluing rmode: Full  Chalnisg masd Haws
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7]

L [-[2]<l&

Contour: select chain 3
Mode
Options
Partial
Reverse

I N (S Y el P i =]

Unselect Contour (2D) - C:AMCAMZT\MILLANCINZD . NC1 - MFCSIEMS
Done

Tool parameters  Contour parameters |

A W  Clearance... |2[|[I Elnnrgpansal\nn | Computer{pc] -
@ fsbsoute O Incremental i I—Le_ft—ﬂ
BACKUP [ Use clestance anly atthe  direction |

MAIN MENU | start and end of operation I
Z: 0.000 - v Retract, 5.0 Tip comp ﬁp
Colon: 75 @ Absolute  © Incremental Roll cutter —
Level: 1 Feed plane. |5_g around corners | 2NAR
Attiibutes ¥ Infinite lock shead
sl " fbsolute % Incremental .
Groups I B \t_nl'leanzahun
Lo I olerance
Mask: OFF —
Wes: T Top of stock... |E| ] Max. depth
pes b = = vatiance
Tplane:0OFF @ absalute O Incremental s
=k b
Cplane: T | el

Depth.. [100 toleave

Z stock
to leave

Gview: |

+ Absolute 1 Incremental

Contour type: | B v Multipasses...l v Lead\m‘oul...‘

Depthcuts.. | ter
§
\

0k | Cancslr \|

mm

VChaining maode: Full Chaining mask: None

2] ] 2= e N Y () e P e v A B

nACEUP
A M
B we

ol (T8
Loval: 1

Aoy
[

Mask: 0
T

wes:
Trlass 0FF
T

Naiing mede Ful  Chalning math: Hane

[y et Pl Chatuing mosk: Wame

O “multi passes” por vezes é importante faz o contorno varias vezes (Offset )
O filter deve estar sempre activo.
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Ver a maquinagem,

Main menu toolpathes, operations, select all, verify. Para defenir um bloco de material ALT+J e
introduzir os valores do bloco.

i
IR e o o 5 (S ) g ) St = P RN N [ [ o i D Y

Toolpaths: X 84,436 Y 221.149
New
Contour
Drill
Packet

Eace POde-Se
Surface alterar a

Multiaxis

operations | POSICEO 0OS

Job setup

Next menu ZeI'OS
sackee i clicando

MAIN MENU_|

b
«O+
+

| comorato - ™ Display stock
7 0.000 E e
color: '75 NO extremo 7 |00
Level: 1 | , Selectongin.. | Selectcomers..| Bounding box | MC| extents |
Agl'l'h"l'l'!'e's | Onde eSta 0 Toolpath Configuration Toal Offset Registers
roups = "
""" f I¥ Dutput operation comments ta NI Length Digmeter
mask: OFr | Z€ro = e Gagd o o
5 | IV Generate taolpath immediately
wes: T _| -
Tplane:OFF | v Save toolpath in MC3 file Fram ool
Cplane: T | v &xssign tool numbers sequentially Eeed b Alcuston
Gview: | |
| I wiam of duplicate tool numbers £ Material = retanl
[ Use tool's step, peck, coolant
- - 1 Maimurn RPH 50000
I Search tool library when entering tool nurmber |
I Head number equals tool number I™ Adjust feed on arc move

Minimum arc feed ). 254

taterial

Post Processor

MFCSIEMS
LCancel

20



] 2 = P AN N i ) o e P e a2 =2 R 2

m
L2 lel&dal+Reeo@elen]s

BACKUP
MAIN MENU

7 0.000
Coler: |75
Leval: 1
Amibutes
Growps
Mask: OFF
WCS: T
Tplane:0FF
Cplane: T
Giew: |

Para criar 0 pos processing,

i

RPN ASEEEFEL NNC= X [Fe BT

DO

I3
+[+
T

M Operations Manager K =
1 Operalions, 1 selected Select A1
=88 Toolpath Gioup T
(=] Regen Path

=-@% 1 - Conltour (20 ]
L Parameters Backplat

BACKUP | ¥ 11 h1000ENDMILLT FLAT - 10 FLAT ENDMILL B

_MAIN MENU_| B Gecmetry - (1] chain(s) Weiify

ES CMCAMSTWMILLANCIZD NOI - B2.4K
Post
Highfeed

Attibutes
Groups |
Wask: OFF |

Cplane: T _|
Gview: | |
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Pocket 2D

Para criar o pocket do meio da peca Main menu, tollpaths, pocket, (selecionar o contorno) end
here, done, selecionar a ferramentax

|m Mastercam Mill Version 9.1 - C:ADOCUMENTS AND SIE'I'I'INGS\ADMII‘\{STRADOR\AMBIENTE DE TRABALHOACARLA_PUNca0_CANTOMEIRA\POCKET.MC9
e
File:
New
Edit
Get
Merge
SetDirs*
Save
Save some
Browse
Converters
Next menu

MEX]|
e e I el ) ) P o = P AN ) P 2 A

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
Color: 75
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
WCS: T
Tplane:OFF
Cplane: T
Gview: |

22



i
|+ [? &

Packet: select chain 2
Mode

5
.
5

e 50 S 5 ) ) P =) == =1 A AN SN [ ) e e g = P

Options
Partial
Reverse
Change strt
Unselect Pocket (Standard) - C:\MCAMITWMILLANCA\POCKET.MCI - MFCSIEMS .
Done - B — = B
W Tool parameters Pockefing paiameters | Roughing/Finishing parameters | Se ntl d 0o d a
¥ Ceasnce. | [500 Machining drection maquinagem
FA_hgula & e & Clmb " Conventional D rério Ou
BACKUP W Use cleatance only at the Tip comp [fe =l
MAIN MENU start and end of operation s H Avit
' . e Rl o anti-horario
Z: 0.000 v Fetract _| [10.0 o comers INore =]
Color: 75 | " Absolte ¥ Incremental Lineaization -
Level: 1 o ‘E_D tolerance "
Attril T
g::]:::::s . C bbkle  lnciemend 207 steck o eave |?°
Mask: OFF | I Fiapid retiact Zstackloleave |00
wes: T Top of stock | |00
Tplane:OFF T Absok o | - -
Cplane: T _| O i |' ncremental Cieate additional finish operation P rofu n d i d ade
Gview: | Depth... 4100 -
o e s para tirar de
_/‘—-‘
: - cada vez
Pockettype:  |Standard = | [ Depthcuts.. \f—’/|—_
Standard
Facing Advanced
; Island facing
. Remachining
Ti pOS de _— Lpen K. Concelar | Ajuda |

pocket
Para fazer

Chaining mode: Full Chaining mask: None

Parametros do pocket
]

[+ [2 [l

Pocket: select chain 2

b
«O+
+

o 0 0 ) = S =] N SN () D g W 2

>3]

Mode
Options .
Partial Tipos de formas de
Reverse
Change stit . pOCket, para ver a me|h0r
Unselect Pocket (Standard) - C:AMCAMSTWILLANCINPOCKET.NCI - MFCSIEMS A i
- . é esperimentar algumas e
Tool parameters| Packeting parameters  Foughing/Finishing parameters | Ver Se 0 tempo reduz
Cutting method:  Canstant O verlap Spiral
BACKUP |
M-AIN MENU < Zigzag > Constant Parallel Spiral ~ Parallel Spiral,
- Overlap Spiral Clean Cormers

Z: 0.000 : Percentagem que a
Color: 75 | - .

[T sesovaipmrczniage |50 g Cummeewancd 1 ferramenta tira de cada

t T e —
G::]jul:):s .. Stepover distance |75 I~ Spiral inside to outsi VezZ N0 max 75% do

Mask: OFF | Roughingangle |00 ‘A

wes: T - diametro
TP'IGI!'e:OFF 1 W Finish Overmide Feed Speed

Cplane: T | - —_—

Gview: | | Passes k Spacing Spring passes  Cutter compensation [~ Feed rate | 3

|1 |DD |0 | computer ﬂ [~ Spindle speed |

W Finish outer{oundary r

r |
I Start finish pask at closest entity [~ Machine finish passes anly at final depth ——
™ Keep tool dove v Maching finish passes after roughing all pockets r

1 (u] Cancelar | Ajuda ‘

\
Formas che acabamento do
pocket

Chaining mode: Full Chaining mask: Nene
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Para ver o tempo:

7

L[ [? [<=l&

Toolpaths:

o 1 <2 [ (31651 ) ) P ) 7 = g AN AN () e e P P 22 B e S DY

New
LContour
Drill
Paocket
Face

Surlace. M Operations Manager @

Multiaxis

1 Operations, 1 selected Select Al
=88 Teolpath Group 1 Fegen Path
Next menu =@ 1 - Pocket [Standard]

] Parameters Backplot
_BACKUP | © B w1 -M10.00 ENDMILLT FLAT - 10. FLAT ENDMILL 4 3
_MAIN MENU_| [l Geometry - (1) chainls) Vel
B CAMCAMITWMILLANCINPOCKET.NC) - 65K

Para ver o tempo pressionar com o rato

Tplane:0FF | na ultima opgéo e pressionar S ( step) no
Cplane: T | ~
Gutows 1] fundo do ecré aparece as coordenadas

pressionando R ( run) aparece o tempo
que demora a operagéo, ou entdo
pressionar backplot.

Para alterar os parametros de maquinagem

"
T 0 S N ) ) ) ) P = =, P AN N (1 e e e W = DY

Toolpaths:
New

Contour
Drill
Pocket
Face

FlE T Operations Manager &

1 Operations. 1 selected Select Al

=B Todlpath Grovp 1
=88 Riegen Path
Next menu =@ 1 - Packet (Standaid] et

| Paramet ters Backplat
_ BACKUP % 1 -M10.00ENDMILLY FLAT - 10. FLAT ENDMILL Q

B % Ee\:am;xéw[mﬁ\”rhsé\\lvmmn NEI -B5K Qvem
. Post
n HighleeJ
Para alterar os parametros, bastacomo |
rato ir a parameter e alterar, no final fazer
Regen Path. Para ver a geometria

seleccionada ir a geometry




S = AN N W O S A AP 4 T A b

A geometria aparece a cor diferente.
Para alterar com o botdo da direita e
apagar geometria ou adicionar uma nova,
0s pardmetros mantém-se. No final fazer
Regen Path

Para alterar os parametros, basta com o
rato ir a parameter e alterar, no final fazer
Regen Path. Para ver a geometria
seleccionada ir a geometry

D43 m
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Face 2D

Main menu, tollpath, face, seleccionar o contorno pretendido.

i 1

L[+ [ 2 [<A &

1
«+
0

RIR|D|w|B[e[@[N]HAS|2PRIEf =] A NN O[] | Bl >

Toolpaths:
New
Contour
Drill
Pocket
Face
Surface
Multiaxis
Operations
Job setup
Next menu

BACKUP

_Z: 0.000

Color: T

plane:OFF |
_Colane: T_|
Gview: |

MAIN MENY |

Atributes
_Groups |

Depth cuts

Tool parameters  Facing parameters |

W Clearance. |50.0

@ Absolute " [ncremental

V¥ Use clearance only at the
start and end of operation

Riatract J [10.0

O Absolute @ Incremental

Feed plane ... ’5—0

" Absolute ¥ [ncremental
¥ Rapid retract

Top of stock. 50_0

+ Absolute " Incremental

e

@ Absolute 7 Incremental

Max. rough step

H Finish cuts

Finish step

I™ Keep tool down

I~ Subprogram
o

Linearization tolerance:

Z stock to leave:

Iv  Depthcuts...

Tip comp:

Rall cutter around comers:

Cutting method:
Steporver,
I Auto angle
Roughing angle:
Move between cuts:
i
Across overlap:
Along overlap:
Approach distance:

Ezit distance:

|Tip j
Sharp -
One way - conventional ﬂ

|75.0 P

[11.0
50

2 [50

Ok

| Cancelar | Ajuda

Método de
maquinagem
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Drill (furar)

Pontear e furar

Main menu, toolpath, drill, manual, center (e com rato selecionar os furos pretendidos) Backup,
done,

m
L[+ [2 <%

T
«C+
+

e TR ) P ) e = A N N[ e R A P A

Tool parameters | Simple drill - na peck. | Custom Drill Parameters 1 |

Left 'click' on tool ko select: right ‘click’ to edit or define new toal

T Selecionar uma broca
de pontear

_BACKUP |

! Tools Manager - C:\MCAM91\MILL\TOOLS\TOOLS_MM.TL9

Eya W Filter Active
100 of 249 tools displayed
T ool Mumber | Toal Type ‘ [Cliameter ‘ Tool Hame | Cormer Radius ‘ Radius Type [P
| 1 Center Drill 5.0000 mm 5 CEMTER DRILL 0000000 mm _ Mone ]
Center Dl 10.0000 ram 10. CENTER DRILL 0.000000 mm MNone
Center Dl 16.0000 mm 16 CENTER DRILL 0.000000mm  None
Center Diill 20.0000 20. CENTER DRILL 0000000 mm None
Center Dl 26.0000 ram 26, CENTER DRILL 0.000000 mm MNone
Dvill 1.0000 rm 1. DRILL 0.000000mm  None
Dl 2.0000 rom 2. DRILL 0.000000 mm Nome
Dill 3.0000 rorm 3.DRILL 0.000000 mm MNone
Dvill 4.0000 rom 4 DRILL 0.000000mm  None

Dl 5.0000 rom 5. DRILL 0.000000 mm  Mone
Drill 6.0000 ram 6. DRILL 0.000000 mm MNone
Dill 7.0000 rom 7. DRILL 0.000000mm  None
Dl £.0000 rom 8. DRILL 0.000000 mm  None
Dill 9.0000 rorm 9. DRILL 0.000000 mm MNone
Dill 10.0000 rarm 10. DRILL 0.000000 mm Mone P

akK Cancel | Help |
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i ]

RGN e 63 N o0 B ] 0 ) ) St = g R AN [ e e e Y

BACKUP

Level: 1

wWes: T

MAIN MENU_|

7 0.000 |
Color: 75

Attributes |
Groups |
Mask: OFF |

Tplane:OFF |
Cplane: T |
Gview: T |

Simple drill - no peck - C:AMCAM9T\MILL\NC\POCKET.NCI - MFCSIEMS

Selecionar a
profundidade e o tipo

Tool parameters  Simple diill - no peck | Customn Dril Parameters 1 |

v Clearance... "_E_UU Cycle

& Absolute 7 Incremental | D

¥ Use clearance only at the
start and end of operation

Fiafract 50

@ Absolute ¢ Incremental
Top of stock. .. ‘U.U
& Absolute O Incremental

Depth... ira

|

& Absolute  © Incremental

™ Subprogram

o e

de ciclo, para pontear
é o selecionado

Chore

Duwell

Para furar selecionar de novo os furos e escolher outra broca,

s

0 0 e s e e 5 P ] e ) = AN SN e e e 2 2 = S

BACKUP |
_MAIN MENU |
Z: 0000 |
Color: 75
Level: 1
Attributes

Mask: OFF
WCs: T

Cplane: T |

Groups |

T|g_!.1||_é:0FF |

Gview: T ||

Tool parameters  Chip break - incremental retract | Custom Diill Parameters 3 |

= Absalut

¥ Clearance., |[500 Cycle

start and

Retract [0

@ Absolute Incremental
Top cf stock. \r
& Absalute
Depth. {r

& Absolute

19 incrementn

e " Incremental | Chip Break

% Use clearance anlp at the

end of operation Tst peck
Subsequent peck

Peck clearance

Fiettact amount

@ Duwsell

" Incremental

" Incremental

I Subprogram

Drill tip compensation

-:
&

Ok

:
0]

Tool diameter 5

Bieakihvough e
amount |

Tip length
Tip angle ian 0
Cancel Help

& Incrementos seguintes

w | Pausa no final da maquinagem

pretendidos.

Selecionar a profundidade e ao activar
0 tip comp introduzir os parametros
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TAP (Roscar)

Main menu, tollpaths, drill, manual (seleccionar o furo, deve-se confirmar o didmetro da broca
antes de roscar para evitar partir o macho) seleccionar o macho com o respectivo passo e apenas se
da ou a velocidade ou a rotagéo.

i

DREES

+
L+
s

] ) S ) ) P o ==t el S = P AN A I [ R R

El

7

LIl > ")

BACKUP
MAIN MENU
Z: 0.000
Color: 75
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
WCS: T
Tplane: T
Cplane: T
Gview: |

i

Tapping - feed in, reverse spindle - feed out - C:\MCAMITWILL\NCIMARTELO2.NCI - MFC... (2]

Tool parameters | Tapping - feed in, reverse spindle - feed out | Custom Diil Parsmeters 4 |

Left 'click’ on tool to select; right 'click’ to edit or define new tool

T ¥ 7

#2-5.0000
center drill drill

#1-25.0000
endmill1 flat

Head # ‘I]
Dia. oifset |4
Len. offset [+

Comment

™ Tobatch

Tool# |4

=E
#

#4-12.0000
tap th

#5-5.0000
center dril

#3-10.0000

Toolname [1200175 Tooldia  [120 Comer adius [0

Feedrate  [500.0 Program #

Seq. start Coalant

—— —

Plunge rate | 174086

—
= | r :

Retract rate |174.05 Seq. inc.

Change NCI...

[Flood

Spindle speed (285

El

Cancelar |

Aiud? | |l 3

DOREER

I3
+[+
T

RRCBERPASEEEEEL TNNC=TX

kA = A

BACKUP
MAIN MENU
Z 0000 |
Color: | 75
Level: 1
Attributes
Groups
Wask: OFF |
WeCs: T
Tplane: T
Cplane: T_|
Gview: |

Tapping - feed in, reverse spindle - feed out - C:\MCAM9TWMILL\NCI\MARTELO2.MCI - MFC...

Taol parameters Tapping - feed in, reverse spindie - feed aut | Custom Diil Parameters 4 |

BN

M Tpcomp. |

v Clearance. [50.0 Cycle

& Absolute [Tap
Dril/Cbore
Peck Dill
Chip Break

" Incremental

¥ Use clearance onlp af the
start and end of operation

Relract [50

(= Absolte ¢ Inciemental

Top of stack... | [0.0

= Absolute

ap
Mandinar #1
Mandiinar #2
Misc. #1
Misc. H2
Custom cycle 3
Custom cycle 10
Custom cycle 11
Custom cycle 12
Custom cycle 13
Custom cycle 14
Custom cycle 15
Custom cycle 16
Custom cycle 17

" Inciemental
Depth. \ [0 i

(* Absolute " Incremental

I™ Subprogram
o

=1

canceler |

|

Ajuda

Deve-se ter cuidado ao fazer o post, 0 G84 na maquina
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@

i

|

<[ |2 elEd@] <

QR RUEE @O ABIAE =L/ NN G- [ A e ER >

Prngrammer's File Editor - [\MOLDES\MARTELO2.MC]

A

File Edit Options Template Execute Macra ‘Window Help

I = [ ] [ =

%_N_MARTEL0Z_HPF

H1 G54

o Ho6 R2= 5 (distancia de seguranca)

H6 Z58. MBs

N7 Z5.

H8 R2=5. R3=-53. R4=8. R7=285. R9=2. R18=5. R12=2_
BACKUP M9 E84

:: gg :i?:s ¥35. $285. M3 D1 F500. R3=-45 (Profundidade)

R4= 0 (tempo de espera no fim do furo)
R7=500 (rpm)

MAIN MENU || H18 %41.5 vas.
H11 680 -

Z: 0.000 N1z 25@. MO R9 0

Color: 75||N13 X8, va.

H15 MB6

Attributes || 10 1izg) R12 =12 (Diémetro do maChO)

Groups
Mask: OFF
WCS: T

Lovel 1 |N1k T0 R10 = 5 (Distancia que sobe acima do zero)

Tplane: T

Colane; T COMO SE PODE VER NEM SEMPRE O

MASTERCAM FAZ UM POST DE
ACORDO COM A MAQUINA, PORTANTO
E NECESSARIO ALTERAR E TER
CUIDADO

3|

Ln17 Col 8 17 [wh |Rec Off [Nowhap [DOS [INS [NUM

Drill / Counterbore: criacdo de furos de ponto, furos directos e mandrilagem com

mandril directo;

Peck Drill: Furagéo por incrementos;
Chip Break: quebra de apara

Tap: Roscagem com macho;

Bore #1: Cabeca de mandrilagem ( retrai com a velocidade de corte e a rodar);
Bore #2: Cabeca de mandrilagem ( para a arvore e retrai em avango rapido);

Fine Bore: Mandrilagem de precisao
Misc. #2:

Para abrir um ficheiro File, Get, (e seleccionar)
Para converter um ficheiro vindo de _xt, file, converters, parasolid
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Operacdes 3D

Main menu, toolpaths, surfaces (verificar se apresenta a seguinte forma)

|m Mastercam Mill Version 9.1 - D:\LABORATORICAFARBOQUEAMARTELOS\MARTELO2.MC9

-]

9 ‘ <7 ‘Q @

hd
+01+
+

QS [@lu[BlE[@Dl &SRS NN O =M~

EazlE]

Surface/Solid/CAD:
Rough
FEinish

PlotRest*
CkHolder*
Drive
CAD file
Check
Contain
PrmDef

- W Z

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
Color: 75
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
WCSs: T
Tplane: T
Cplane: T
Gview: |

X 42.660 Y

Drive _S
Check _S

Para mudar pressionar com o rato em cima das
letras a vermelho e vai mudando

Prompt for drive surface selection, Do not prompt for CAD file
Prompt for check surface selection, Prompt for tool containment

Seleccionar inicialmente rought (desbaste) e a forma que se pretende.
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Desbaste 3D Parallel

Depois de seleccionar as superficies a maquinar, selecionar a fresa a desbastar, rpm e os
parametros do desbaste

i

[ [- 2@

Toolpaths:

+
w0+
+

Y (S8 () P ) ] = A RN A [ e e P e RS R Y

New
Contour

il Tipo de compensacao da ferreamenta
Pocket s .
2 normalmente utilizar Tip

Surface Rough Parallel - C:\MCAMIT\MILLAMC NCUNHA

" pbsolite ¢ Incremental
-

Diive surface/zolid

Tool parameters  Surface parameters | Rough parallel parameters |
% W Clesrsnce [sa0 s Tip =]

Stock to leave |D-2

Quando néo se quer quea 0 Select... [3 selected)
ferramenta né_o toque em cremerital Checl;sultce.;‘sulid |D2

T~ tock to leave
alguma superficie, check “

] Select... [0 selected)

wes: T surface , add, (selecionar as
i:,‘p]ane: T SUperfiCiES / ity

Guiew: M | O Inside & Weenter " Outside
Fegern.. Select.. | [Nselected)

A} ,

Foma de saida da fresa em
relacdo a geometria

——1 escolhida,

Tool containment
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==

e T sl NN TSR

Tetsltoweance., | [0

Ciltieg metbat [ way _,| Machiring e

i Paralelas de passagem para passagem

Max stepdoem: (10

Phurge conbtl
1 Alow mubicle phunget slong cut

" Cut hom one side
= Cat how hoth sides

Angulo de maquinagem a 90° ver 0 G17 se é gerado ou se passa para G19

M I Panmpt i stawing poin

I s rregatrom 2 il akory saal s

e Profundidade méxima que tira de cada vez

Flu\:-. Gap seifings | A
W Cul Depths

1 -+ (= Ahsokin ™ ecremental

2Jed

Abichte depths Inciementsl degth:

e Para definir uma prof_undldade maxima a que
i i a fresa pode ir. Se estiver desactivo vai
| —ll consoante as superficies seleccionadas

Select depthe.. |

Plelstive b Tio - k. Carcel Hel

[ T-15

e T sl/INXPIGOI- ] 2] 2 @ R T

Total tolerance... | [0.01 Max stepover | [10.0
Cutingmethod  [Oneway Machining [
angle
Maxstepdown: |10

Flungs contral | Gap settings

" Allov multple: plinges along cut

L
" Cut fram one side:

B L e e Formas de maquinagem para acabamento sao
W P eoss e preferiveis as broken
C( IV Allows positive Z mation along surface Lo

[Broken =l
Cut depths [iap seltings Direct
2 Bioken P
Smooath
]

Follow surtace(s]
Maotion » Gap size, retract
1

oK Cancel

¥ Check reliact motion for gouge

Iv Optimize cut order
-
r

Deve estar sempre activo

Tangential a(c fadius: [0
Tangential arc angle [0
Tangertial e lengih oo

oK \ Cancel | Help \
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Acabamento Parallel

Os parametros sao semelhantes ou deshaste paralelo apenas nos parametros de acabamento é
ligeiramente diferente, como se usam fresas normalmente boleadas o Max. Stepover deve ter um
valor muito baixo para ter bom acabamento (0.05 ).

A

il

I N e T S N e 5 S (S50 ) ) P - = el = P AN N [ e e P < e e A

hd
I+
+

Surface Finish Parallel - C:A\MCAM9T\MILLANCNCUNHA _ORIGINAL NCI - MFCSIEMS L?J@

Tool parameters | Suace parameters  Finish parallel parameters |

Total tolerance... |U.02 Max. stepover..| 1.0

BACKUP Cutting method | One way j 4ectining I45.D

MAIN MENU | = angle
LA AL igzag
)

_Z: 0.000
Color: 75 ¥ Prompt far starting point

Level: 1 |
Atributes |
_Groups |
Mask: OFF |
Wes: T
Tplane: T |
Cplane: T |
Gview: M |

Gap settings... | Advanced zettings..

QK Cancelar Ajuda
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Desbaste Radial

Para utilizar o desbaste ou acabamento radial € necessario um ponto para gerar a maquinagem

Main menu, toolpaths, surface (activar drive S e check S), rough, radial, Boss ou cavity(conforme
o0 desenho) (seleccionar a superficie a maquinar), Done (escolher a ferramenta) e os parametros de
maquinagem até chegar aos parametros de desbaste radial:

= ]=]x]

DOGHEESE

[+ SUHE PeRe SEFD @R ]

Select check surfaces

Unselect

Window

Angulo de inicio da maquinagem

All
Group
Result

Profundidade em
cada passagem

Tool parameters | Suface parameters  Rough radial

Cutting method

:
Total tolerance... | [IIEEE mgﬁen‘?‘:ﬁ:
: Start
Zigzag g' ande
|§_D Flunge control

b ax stepdown:

Starting point
" Start inside

(+ Start outside

Maéaximo incremento do angulo

" Cut from one side

" Cut from bath sides

+ Allow multiple plunges along cut

| X

Start offset
distance

’D.D— Sweep
angle

o5

" Distancia de offsetem x ey

0 —> Angulo de rotagio

v Allow negati

v Allow posziti

Inicia a
maquinagem em

cima ou no fundo
da superficie

Tipos de desbaste
Num sentido ou nos dois
sentidos

Cut depths. .. Gap zettings... | Advanced settings...

Cancelar Ajuda

=]

Depois de seleccionar os parametros, Ok, Done, e seleccionar o ponto apartir do qual se faz a
maquinagem, neste caso a origem
A maquinagem ¢é gerada.
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Acabamento Radial

Depois do desbaste fazer, acabameto surface, finish, radial ( selecionar a superficie) e selecionar a
fresa a maquinar seleccionar uma fresa boleada.

<[+ Bl 2| Bl E&lalel - B@slu o0 o os sy |&nEE D ekE = /0]~

Select check surfaces

Unselect

Window » . -
Surface Finish Radial - C:\MCAM9\MILLANCI\PART3.MCI - MFCSIEMS
Tool parameters  Surface parameters | Finizh radial parameters |
All r 100.0 Tip comp e =]
Group
Result ; e Drive surface/solid
Done : Stack to leave 0.0
3ACKIL v Retane ’W Select... [1 zelected)
1 v Absolute Incremental Check surface/solid

Stock to | 0.0
Feed plane... 5.0 R
" Absolute % Incremental Select... (0 selected)

™ Rapid retract
Tool containment

= f 0.0 Compensate to:
Cl {5

" Inside ¢ Center & Outside

Additional offset 20

il | Select... | [0 selected)

 Gview: M

Para a fresa sair na totalidade da
geometria seleccionada, select e
seleccionar a circunferéncia

pretendida
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- = x|

DO EERSE

1
I+
+

S e ] S eI ] e P e el N ) vl ) e e e

Verify: TrueSolid Simulation : Current MC9 X

I W —— &

Para que ndo toque na superficie que esta a verde, ir ao surface parameters e selecionar check
surface, dar uma pequena distancia de seguranca (0.2...)

- = x|

OO EERSE

R ReBuoE PRy S O[@ =[]~

Select check surfaces

Unselect

Window

Surface Finish Radial - C:\MCAMOMILLANCI\PART3.NCI - MECSIEMS

Tool p

Surface p

All
Group
Result
Done

Regen...

| Finish radial p

& 3

v Retract 50.0

+ fbsolute

Feed plane...

" Ahsolute

" Incremental

|5.U

* Incremental

I Rapid retract

= | |—

Tip comp

Drive surface/solid

Stock to leave 0o
Select. [ selected]
Check surface/solid
Stock ta lzave |D 0
Select... [0 selected)
Tool containment
Compenzate to:
 Inside  © Center © Dutside
Additional offset |2 0
Select. | [0 selected)

Desbaste Contour

-

Cancelar

Ajuda

Check surface, Add
(selecionar a
superficie onde a
fresa ndo pode tocar)
e done caso seja
necessario fazer
regen path




Main menu, tollpath, surface, rought, contour ( selecionar a geometria a maquinar) e seelcionar
uma fresa recta para desbaste.

- | AEEd
D [ s 2 8] e S ) 2] (5] 2 P e e d Y v =l A i e Pl

B
[ 5 2 [B<el e

Contour
Drill — LIS RS S 1811 .
Pocket Surface Rough Contour - C:AMCAM9\MILLANCI\PART3.HCI - MFCSIEMS
Face Tool parameters | Surface parameters  Rough contour parameters |
Surface
Multiaxis T Direction of clased contaurs Direction of open contours
Operations Tatal tolerance... | | . i o L
Job setup M aximurn stepdawn: 20  Onewsy ( Zigzag
Next menu — Start length: i1

Corner rounding radius: =4

BACKUP | Transition

" High speed {* Broken " Ramp " Follow surface =P
h—d /

v 20
Prarnpt far starting paint
Optimize cut arder r | r ‘

-
—
-
I Order cuts bottam to top Cut depths.. | Gap settings... | Advanced seftings...

Cancelar
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...... 1 -C:y ESVAMBIENT E’ﬁ’%l

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
Color: m
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
WCS: T
Tplane:0OFF
Cplane: T
Gview: |

Verify: TrueSolid Simulation : Current MC9.

B s G EEEEEEEE E—

IDraraccina tanlnathe:  RRILT

Como se pode ver esta forma de desbaste ndo € a mais recomendada, ndo faz o desbaste no centro,
neste caso ndo se deve utilizar esta forma desbaste neste exemplo.
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Acabamento Contour

B
ODEREEEE

[+ [9w][D¢@@@] | EEE N @E = /]

>~

111 .1

Surface Finish Contour - C:AMCAM9WMILIANCINPART 3.NCI - MECSIEMS

Tool parameters | Surface parameters  Finish contour parameters |

Taotal tolerance... | |D.D25

—— | & Climb " Conventional = ~ =
M awimum stepdown: 0.01] * Oneway ( Zigzag

Start length: oo
Corner rounding radius:

Transition

Direction of closed contaurs Direction of open contours

_ BACKUP |

i " Highspeed {* Broken " Ramp " Follow surface

[

" Prompt for starting poirit |

r

" Optimize cut order

" Dider cuts bottom to top Cut depths.. | Gap settings... | Advanced seftings...

Cancelar
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e 1 -C:y ES\VAME - [=x]

2 Mastsrcom
Ak Iﬁl ? |lIé”IQI@aI@aI*D*I@J@I@I&ﬁlt%l@I®|@Iﬁléﬁlé’l@lﬂﬂlﬂﬂlﬂlﬂn?l = P i P

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
Color: m
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
WCS: T
Tplane:0OFF
Cplane: T
Gview: |

Verify: TrueSolid Simulation : Current MC9.

3WJJJJ##JJJJ

Step

41



Desbaste Pocket

o [+ AeRLE @Rl SEEO @S [N~

(il
L+ [+ [EF] 2 [ <o &]

Select drive surfaces X 44.111 Y -32.115

Unselect

Window PP —— -
Surface Rough Pocket - C:WCAMI\MILLANCI\PART3.NCI - MFCSIEMS

Toolp { | Surface p { Rough p U | Pocket p { |
Entry options
Total tolerance... 0.025

L D

i : 20
Maximum stepdawn: | I Prompt for entry point
™ Plunge outside containment boundary
* Climb " Conventional I Align plunge entries for start holes

Cut depths... Gap settings... | Advanced seftings...

ok | Cancelar Ajuda
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[ FE 2 @I

Select drive surfaces

Unselect
Window
Tool p b | Surface p b | Rough p b Pocket p b |
Al ¥ Rough Cutting method — Congtant Overlap Spiral
Group — -
Done
Zigzag Parallel Spiral -~ Parallel Spiral. — High Speed True Spiral One 'wWay
BACKUP Clean Cormers
MAIN MENU | - Método de corte. Para ver o melhor
7- 0.000 Stepover percentage: B ~ s

L0000 | é escolher um a um e ver qual o que

Color: | 10 Stepover distance: Spiral inside to outside

| ;.

Level: 1 ; = demora menos tempo e a superf|C|e
Attributes Raoughing angle: .

Groups | fica consoante o que se pretende
Mask: OFF | W Finish

Wes: T
Tplane:OFF |
Cplane: T |
Gview: | |

F‘?ses Spacing Spring passes Cutter compensation

1.0 iD i compLter j

¥ Finish\containment boundary B

\ 0k, Cancelar
Caso ndo se queira fazer
acabamento tirar a opcéo finish

=ag
ala+QeeuBldoe[@[@REE N[ @LE = [~

BACKUP |
MAIN MENU |
_Z: 0.000
Color: |10
Level: 1
Atiributes |

Tolane:OFF |
Cplane: T |
Gview: | |

Verify: TrueSolid Simulation : Current MC9

) —— |

IDennnoning tanlnathe:  EROCT

Neste caso o material do meio € retirado por todo o pocket mas a opccédo de acabamento de pocket
ndo existe.
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Project

Para fazer o Project é necessario fazer um offset da superficie onde queremos projectar.

Main Menu, Create, Surface, Offset, ( selecionar a superficie e a distancia do offset valor pequeno)

T
|0;SJ [2 e&a] Q@D @N]| @505 = |/|\|\\|“|®1‘-’|V J@ﬁﬁsiﬁjgylw

Check norms
Dispose

Do it

BACKUP |
_MAIN MENU_|

Z: 0000
Color:
Level ]
Amlhules
Groups
Mask: OFF
WES: T

Gview: | |

i Offset (Iimnncé = 0.25 |
for X.Y.ZR.D.L.S.A 2T

Main menu, toolpaths, surface ( deve estar activo Drive S e Check S)

w Mastercam Mil Version 9.1 - TABACKUPTINTINGGO 3-040CATARINA _HUGOAESFCONTOR MC%

lIPPﬁMIm@@wMWWMW@MWWdﬂMMW@lﬂﬂdﬂ@uﬂﬂw

X 76.008 ¥ 59.498

Comlai
P||||I1 o
BACKUP
MAIN MENU
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AC

Seleccionar a superficie de baixo (a que se fez Offset), depois de seleccionada seleccionar a

operacao que se quer projectar, so se pode projectar uma de cada vez. Pode-se projectar
maquinagens ou curvas.

burface Finish Project - C:\MCAM91AMILLANCIAESFERA.NCI - MPFAN

Tool parameters] Suface parameters  Finizh project parameters ]

Total tolerance. . | |D.EI25 Source operations
5 #2 - M2.00 ENDMILLZ SPHERE - 2. BALL EMDMILL -
Projection type . Geomety
& ol e CAMCAMSTAMILLAMCISESFERA MCI - 00K
B 9 - Pocket [Open)
" Curves -2 Parameters
 Points B #2-M2.00 ENDMILL2 SPHERE - 2 BALL ENDMILL
~ . Geormetry - (1) chain(z)
Bl B CAMCAMITMILL\NCINESFE Ry N - 0.0K
[~ Retract between cuts E3-#8 10- Pocket [Open]
--[21 Parameters __
[ &dd depths ... ¥ #2-M2.00 ENDMILLZ SPHERE - 2. BALL ENDMILL
. Geometry - (1] chain(z]
125 B2 CAMCAMITWMILLANCINESFERANCI - 0.0K
- =@ 11 - Pocket [Dpen]
[Flee=s :| {1 Parameters %
- - ¢ s
~ o | ™ | Gap settings... | Advanced settings...|
] | Catcelar | Ajuda |

Como o Project é uma operacéo delicada usa-se essencialmente para acabamentos embora também
é possivel para desbaste.
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Desbaste Flowline

Main menu, surface( activar o drive S, e 0 check S)

i#1 Mastercam Mill Version 9.1 - D:\ ABORATORIO\FARBOQUENDIVERSOS\1 20GRAUS. MC9

Flowline:

Cut dir
Step dir
Start

Edge toler
Plot edges

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
Color: 75
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF

wes: T

Pode-se alterar o sentido da maquinagem (Flip), dar o offset das maquinagens, ...

Surface Rough Flowline - C:YMCAM9 TMILLINCIVP 2.NCI - MPEAN

Tool parameters} Surface parameters  Rough flowline parameters ]

Cut control Stepover control

I” Distance 20 * Distance 1.0 Cutting method | Zigzag <
Tatal tolerance.. 0.025 " Scallop height 125 B SiEemay

¥ Check flowline motion for gouge

Max stepdown 20

Plunge control

&+ Allow multiple plunges along cut J¥ Allow negative Z mation along surface
" Cutfrom one side ¥ Allows positive Z motion slong surface

" Cut from both sides

Cut depth... Gap gettings... | Advanced settings...

ok I Cancelar Ajuda

Quanto menor a distancia melhor fica o desbaste
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Desbaste RestMill

A operacdo restmill é usada para retirar material de quando nas maquinagens anteriores fica
material, quando a fresa usada é grande para fazer os cantos)

Main menu, surface, RestMill,
Selecionar a superficie para maquinar e depois dizer qual a maquinagem que nao fez os cantos.

=
R 2 o S RN S [ e a0 B S ) ) P ) g Tl = P AN AN [ (e B R P2

Select check surfaces
Unselect

Window

All

Group .

Result | | “
Surface Restmill - C:\MCAM91\MILLANCI\P2.NCI - MPFAN

_ BACKUP

Tool parameters | Surface parameters | Restmill parameters  Restmatenial parameters \

Compute remaining stock. from:

s All previous operations
" One other operation
r

" Aoughing taal

" STLfile

Stack resolution 1.0
Adjustments to remaining stock:
" Use remaining stock as computed

@ Adjust remairing stock lo ignore small cUsps  Adiustrent —
" Adjust remairing stock ta mill small cusps distance;

0K Cancelar Ajuda
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