
SLC DI MC MTS APC

MASTERCAM2018 西门子四轴后处理使用说明

SINUMERIK 828D / 840D sl

本文仅适用于 MasterCam 西门子 4 轴官方后处理

V2.0



目录

内容

1 后处理安装说明 ____________________________________________________________________ 1

2 后处理使用 ________________________________________________________________________ 1

3 设置刀具输出 ______________________________________________________________________ 2

4 WORKPIECE 输出 __________________________________________________________________ 3

5 程序块功能 ________________________________________________________________________ 4

6 圆弧输出方法 ______________________________________________________________________ 5

7 CYCLE832 高速设置________________________________________________________________ 6

8 本后处理支持的西门子的循环 _______________________________________________________ 9

9 FGROUP 和 FGREF 使用方法。 ____________________________________________________ 16

10 程序头输出 _____________________________________________________________________ 17

11 旋转轴 DC 输出方式 ____________________________________________________________ 18

12 M10\M11 输出方式 ____________________________________________________________ 18

13 作者/联系人 ____________________________________________________________________ 19

14 版本信息 _______________________________________________________________________ 19



第 1 页

1 后处理安装说明

1. 解压 Siemens 4x Mill [V2018].zip

2. 拷贝 CNC_MACHINES 文件夹里的文件到软件后处理路径 shared Mcam2018\CNC_MACHINES 文件夹中。

3. 拷贝 Mill\Posts 中的.psb 和.pst 文件到软件后处理路径 shared Mcam2018\mill\Posts 文件夹中。

2 后处理使用

打开 Mastercam 软件，在机床\铣床\管理列表中找到 SIEMENS 后处理，添加到自定义菜单中。后

处理就可以正常使用了。

2.1 绝对值\增量值输出
在加工策略窗口，杂项变量窗口中 Absolute/Incremental, top level 中设置：0 为绝对值、1 为增量值。
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2.2 设置工件坐标系

后处理设置的工件坐标系 G54~G599.

我们可以选择输出工件坐标系的方法为手动和自动，手动方式输出可以按照我们的意愿输出，在窗口中输出：

0=G54、1=G55、2=G56、3=G57、4=G507、1=G508 依次类推。

3 设置刀具输出
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找到 shared Mcam2018\mill\Posts 文件夹中的 Siemens 4x Mill.pst 文件打开，搜索 tool_as_name，

如下图设置黑框中：YES 为刀具名称输出；NO 为刀具号输出。

4 WORKPIECE 输出

在该后处理中可以输出西门子 WORKPIECE 毛坯 NC 程序，但是只能输出六面体和圆柱体。设置界面为：
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5 程序块功能

找到 shared Mcam2018\mill\Posts 文件夹中的 Siemens 4x Mill.pst 文件打开，搜索 output_group.

如下图设置黑框中：YES 输出程序块功能；NO 不输出程序块。
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6 圆弧输出方法

打开 Mastercam 软件，在机床\控制定义中找到圆弧\铣床,在打断圆弧中设置圆弧不打断、1/2、1/4 圆弧。
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7 CYCLE832 高速设置

7.1 后处理设置
找到 shared Mcam2018\mill\Posts 文件夹中的 Siemens 4x Mill.pst 文件打开，搜索 cycle832_format，

本后处理支持 CYCLE832 各种输出格式。

设置 cycle832_format：

 1 = CYCLE832 (0,1,2,3)

 2 = CYCLE832 (_OFF、_FINISH _SEMIFIN,_ROUGH)

 3 = CYCLE832 (1000000,1000000,1000000,1000003 或 1000000,2000001,2000002,2000003)
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4 = CYCLE832 (_TOP_SURFACE_SMOOTH_OFF + _FINISH _TOP_SURFACE_SMOOTH_ON + _FINISH

_TOP_SURFACE_SMOOTH_OFF + _ROUGH,等等)。

5=无模式。不 CYCLE832,输出，模拟 CYCLE832 一系列命令。
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7.2  前置设置

1、0：不输出 CYCLY832； 1: 输出 CYCLY832；

2、0=OFF

      1=Finishing

      2=Semi-Finishing

      3=Roughing

3、0=Advanced Surfane

      1=Top Surfane smoothing 不输出

      2=Top Surfane smoothing 输出

 4、输出的容差
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8 本后处理支持的西门子的循环

循环在 Mastercam 软件前置里的对照表
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8.1 CYCLE82 设置方法
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8.2 CYCLE83—排削的设置方法
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8.3 CYCLE83—断屑的设置方法
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8.4 CYCLE840 的设置方法



第 14 页

8.5 CYCLE84 的设置方法
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8.6 CYCLE85 的设置方法
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8.7 CYCLE86 的设置方法

9 FGROUP 和 FGREF 使用方法。

在正确输出 FGROUP 之前，要先找到控制器中 MD20080 参数中各通道轴的名称。如下图：

找到 shared Mcam2018\mill\Posts 文件夹中的 Siemens 4x Mill.pst 文件打开，搜索 FGROUP and FGREF。

Output_fgroup: yes 输出 FGROUP 和 FGREF；   no 不输出 FGROUP 和 FGREF；

Sfgroup_x_y_z_rot 按照 MD20080 参数各个轴的名称修改。
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10 程序头输出

找到一个加工的起始点，确保不会发生碰撞危险，或者设置成系统变量 MD36110：

X_home  可以设置成$MA_POS_LIMIT_PLUS[X]

Y_home  可以设置成$MA_POS_LIMIT_PLUS[Y]

Z_home  可以设置成$MA_POS_LIMIT_PLUS[Z]

找到 shared Mcam2018\mill\Posts 文件夹中的 Siemens 4x Mill.pst 文件打开，修改 X_home 后边的值。
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11 旋转轴 DC 输出方式

找到 shared Mcam2018\mill\Posts 文件夹中的 Siemens 4x Mill.pst 文件打开，搜索 use_dc_rotary ，如

下图设置黑框中：YES 输出 DC；NO 不输出 DC。

12 M10\M11 输出方式

找到 shared Mcam2018\mill\Posts 文件夹中的 Siemens 4x Mill.pst 文件打开，搜索 Axis locking，
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如下图设置黑框中：YES 输出 M10\M11；NO 不输出。

13 作者/联系人

Xu Chao
2018.9.12

14 版本信息

版本 日期 修改内容

V2.0 2018.9.12
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