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Vilmos Janos



Setup eszkoztar

=B 2

2D @

Ed. New Setup
7] New Folder

[EL Mew Pattern

| [E] manuai ne

§ wcs Probe

(— ]!

New Setup — uj felfogas, befogas

New Folder — uj mappa, amelybe
a szerszampalyakat lehet
helyezni

New Pattern — uj mintazat,
szerszampalya ismétlése adott
mintara

Manual NC — Nc kod kézi
hozzaadasa

WCS Probe — munkadarab
bemeérd szonda



Setup - Setup

@ SETUP: SETUP3

* QOperation Type — m(velet; maras,

6‘ Setup Stock |:| Post Process ,l 7 . Jd /s I /7 |
o esztergalas, vizesvago/lézer/plazma
OperationType  Milng - * QOrientation — koordinata rendszer
¥ Work Coordinate System (WCS) Iré nya | Na k bEé I | fté Sda

o oo e Origin — koordinata rendszer

Flip Z Axis o VélaSZtésa

o [ * Stock Point — nullpont kivalasztasa
Flip X Axis N ’ ,
orign Stock b po .  Model/Body — a megmunkdlandd
SockPont Iy Box Pont testek kivalasztasa

¥ Model h * Fixture — leszoritok, befogodk, satu,
Model i Body X

asztal megjelolése — Utkodzés
szamitasnal hasznalatos

v [/ Fixture

0K Cancel



Setup - Stock

@ SETUP: SETUPZ

* Mode — nyers darab tipusa;

(P Setup Stock | [g] PostProcess ., , ,

fe hasab, henger, cs, egyeb test
Ttlzul:'fosethde i:lzt;::;::;:;ZEaandtup : * StOCk Offset MOde - a kéSZ

: darabhoz képest hol legyen a
: rahagyas a nyersanyagban

Stock Bottom Offset 0 mm

Round Up to Mearest 0 mm ¢ StOC ( Side Offset - ré hagyés
= oldalankent

TE * Stock Top Offset — rahagyas fellil

Depth () 77.6837 mm

21 o e Stock Bottom Offset — rahagyas
alul

 Round Up to Nearest — enyivel
kerekit felfelé

Ok Cancel



A3 — = * Simulate — szerszampalya
ACTIONS ™ INSPECT MANAGE ™ ADD-HNS Szi m u Ia, C i O,j a

e Post Process — G kod
generalasa

e Setup Sheet —adatlap a
gepkezelb részére

* Measure — méres
e Tool Library — szerszam tar

e CAM Task Manager — futé
palyageneralasok kezelése







2D eszkoztar

Z (=

D

8,

DRILLING

& 2D Adaptive Clearing

&4 20 Pocket

-;’-,,"?" Face
4 20 Contour
=5 Slot

Qt'. Trace

&= Thread
£ Thread
.=

=5 Bore

g Circular

% Engrave

gt 20 Chamfer

2D Adaptive Clearing — adaptiv, toroidikus maras —
nagyolod

2D Pocket — zsebmaras — nagyolo

Face — sikmaras

2D Contour — konturmaras
Slot — résmaras
Trace — konturmaras valtozo Z mélységgel

Thread — menetmaras

Bore — hengeres furat vagy csap marasa (helix)

Circular - hengeres furat vagy csap marasa
(plunge)

Engrave — V-bites valtozo mélységli gravirozas
2D Chamfer — 2D élletoreés



2D - Tool ful

@ Z0ADAPTIVE : 20 ADAPTIVE1

¥ & 7 HE &

¥ Tool

Tool

Coolant

¥ Feed & Speed
Spindle Speed
Surface Speed
Ramp Spindle Speed
Cutting Feedrate
Feed per Tooth
Lead-In Feedrate
Lead-Out Feedrate
Ramp Feedrate
Plunge Feedrate

Feed per Revolution

Select...

#1 - &5 mm flat (Smm flat 4 flute)

Flood

6500 rpm
122.522 m/min
G500 rpm

300 mmémin
0.0115385 mm
1000 mmimin
1000 mmimin
200 mmémin
200 mm/min

0K Cancel

-

Tool — szerszam kivalasztasa
Coolant — h(ités kivalasztasa

Spindle Speed — f6orso fordulatszam

Surface Speed — vagdsebesség

Ramp Spindle Speed — fordulatszam
rampazaskor

Cutting Feedrate — el6tolas
Feed per Tooth — fogankénti el6tolas

Lead-In Feedrate — el6tolas az anyagba
bekezdéskor

Lead-Out Feedrate — el6tolas az anyag
elhagyasakor

Ramp Feedrate — el6tolas rampazaskor
Plunge Feedrate — el6tolas lefuraskor

Feed per Revolution — fordulatonkénti el6tolas
lefuraskor



2D - Geometry ful

@ 2D CONTOUR : 2D CONTOUR2Z
¥ TN o

¥ Geometry

Contour Selections

Tangential Extension Distance

Separate Tangential End Extension

* [/ Stock Contours

Stock Selections

b @ Tabs
Tab Shape
Tab Width

Tab Height
Tab Positioning

Tab Distance
; Rest Machining
; VWrap Toolpath

; Tool Orientation

[> Mothing

0 rmm

!

Rectangular

5 mm

1.5 mm

By distance

48 mm

Cancel

Contour Selection —a megmunkalando
kontur, geometria kivalasztasa

Tangential Extension Distance — a palya
érintd iranyu meghosszabbitasa

Stock selection — megmunkalandé
nyersanyag kivalasztasa

Tab Shape — kitorendd ful formaja

Tab Width/Height — fiil szélessége,
magassaga

Tab Positioning — fulek elhelyezkedése
Tab Distance — fulek tavolsaga



2D - Geometry ful

@ 20 CONTOUR : 20 CONTOURZ
¥ 7 O H &
P Geometry
) stock Contours
: Tabs
* /) Re=t Machining
Tool Diameter 12 mm
Corner Radius 0 mm
* /) Wrap Toolpath
Wrap Cylinder L} Mothing
Offzet 0 mm
Radius 0 mm
L) Tool Orientation
OK Cancel

Rest Machining — maradvany/tobblet
anyag eltavolitas

Tool Diameter — az el6z6leg hasznalt
szerszam atmeérdje

Corner Radius — az el6z6leg
hasznaltszerszam csucsradiusza

Wrap Toolpath — szerszampalya
felcsavarasa forgo tengelyre

Wrap Cylinder — hengerpalast, amelyre
a szerszampalya generalodik

Offset — sugar-beli eltolas, offset a
hengerpalasthoz képest



2D - Geometry ful

@ 20 CONTOUR : 20 CONTOURZ

¥ @ D H =

P Geometry

: Stock Contours

J

| Tabs

: Rest Machining

: Vrap Toolpath

b @ Tool Orientation

Crientation Select Z axiz/plane && X axis

Z Axis
Flip Z Axis
X Axis
Flip X Axis

Crrigin

U
[ Nothing
U

Setup WECS origin

Cancel

Tool Orientation — szerszam
orientacio, 3+2 tengelyes
maras a koordinatarendszer
felUlbiralasaval

Orientation — koordinata
rendszer iranyainak beallitasa

Origin — koordinata rendszer
valasztasa



Heights Ful

& 2DADAPTNVE : 2D ADAPTWEZ
¥ & O H &

¥ Clearance Height

From Retract height

Offzet 10 mm

¥ Retract Height
From Stock top

Offzet 5 mm

¥ Top Height
From Stock top

Offzet 0 mm

¥ Bottom Height
From Selected contour(g)

Offzet 0 mm

Ok Cancel

Clearance Height — rapid,
gyorsjarati magassag
Retract Height — szerszam
visszahuzas magassaga

Top Height — munkadarab
tetejének a magassaga, felsé
sik

Bottom height — munkadarab
aljanak a magassaga, also sik



2D Adaptive - Passes

@ Z0ADAPTIVE : 2D ADAPTIVES

B |7 o
¥ Passzes

Tolerance

Optimal Load

Minimum Cutting Radius
Uze Slot Clearing

Direction

¥ /] Multiple Depths
Maximum Roughing Stepdown
Order by Depth

Crder By Area
L] stock to Leave
: smoothing

L] Feed Optimization

10 mm

Cl ol

Tolerance — az ivek egyenesekkel valé kozelitéséhez
hasznalatos hurhiba

Optimal load — szerszamterhelés, oldaliranyu fogas.
Alapbdl a mard atmérdjének 40%-a

Minimum Cutting Radius — a legkisebb vagando sugar.
Alapbdl a mard atmérdjének 10%-a

Use Slot Clearing — keskeny, hosszukas zsebek
marasanal offszet palyara valt a toroidikus helyett

Direction — egyen vagy ellen irdnyu maras

Multiple depths — tobb fogasmélység

Maximum Roughing Stepdown — maximalis Z iranyu
fogasmélység nagyolaskor

Order by Depth — zsebek marasa egyforma
mélységenként

Order by Area — zsebek marasa elhelyezkedésiik
szerint



2D Adaptive - Passes

@ Z0ADAPTIVE : 2D ADAPTIVES

YT 7| E| -

P Passes
[ Multiple Depths

v @ Stock to Leave
Radial Stock to Leave

Axial Stock to Leave

b @ smoothing

Smoothing Tolerance

¥ [/ Feed Optimization
Maximum Directional Change
Reduced Feed Radius
Reduced Feed Distance
Reduced Feedrate

Only Inner Corners

0.5 mm

0.5 mm

0.01 mm

Stock to Leave — sugar vagy tengely irdanyban
mennyi anyagot hagyjon meg a simitashoz

Smoothing — kéd optimalizalas, az ives
szerszampalyakat kevesebb ponttal és korivekkel
helyettesiti

Feed Optimization — sarkoknal csokkenti ez
el6tolast

Maximum Directional Change —a maximum
iranyvaltas, ahol még nem csokkenti az el6tolast

Reduced Feed Radius —az a sugar, ami alatt
csokkenti az el6tolast

Reduced Feed Distance — az a tavolsag,
amennyivel a sarok el6tt csokkenti az el6tolast

Reduced Feedrate — a csdkkentett el6tolas
mértéke

Only Inner corners — csak a bels6 sarkokra végzi az
optimizaciot



2D Adaptive - Linking

2D ADAPTMVE : 2D ADAPTVEG
Cala e S
¥ Linking

Retraction Policy

High Feedrate Mode

Allow Rapid Retract
Maximum Stay-Down Dist...
Minimum Stay-Down Cleal...
Stay-Down Level

Lift Height

Mo-Engagement Feedrate

¥ Leads & Transitions
Horizontal Lead In/Out Ra....

Vertical Lead InfOut Radius

¢ Ramp

P Positions

Full retraction v
Preserve rapid moven... =
¥

30 mm

2 mm

Least v

0 mm

1000 mmdmin

Retraction Policy — szerszam felemelés, visszahuzas
stratégiaja atlépéskor

High Feedrate Mode — az atlépéseket GO-al vagy
G1l-el generalja-e

Allow Rapid Retract — a szerszam visszahuzast GO-
al generalje-e

Max Stay-Down Distance — a maximalis tavolsag,
ahol még lent tartja a szerszamot

Min Stay-Down Clearance — sugariranyu tavolsag,
ahol még lent tartja a szerszamot

Stay-Down level — mennyire torekedjen a szerszam
lenn tartasara

Lift Height — visszalépéskor eddig emeli a
szerszamot

No-Engagement Feedrate — visszalépéshez tartozé
el6tolas

Horizontal/vertical lead in/out radius - vizszintes,
fuggbleges rafordulas ive



2D Adaptive - Linking

@ Z0ADAPTNVE : 20 ADAPTIVES

¥ @ 7 HE &

* Linking
P Leads & Transitions

¥ Ramp

Ramp Type

Ramping Angle (deg)
Ramp Taper Angle (deg)
Ramp Clearance Height
Helical Ramp Diameter

Minimum Ramp Diameter

¥ Positions
Predrill Positicns

Entry Positions

Helx
2 deg

0 deg

5.7 mm

5.7 mm

[> Nothing

0K Cancel

Ramp type — lefelé mozgas tipusa: meglevd
furat, lefuras, Helix

Ramping Angle — a spiralis mozgas szoge
Ramp Taper Angle — a spiral kipossaga

Ramp Clearance Height — ennyivel a felsé sik
felett kezdi a spiralt

Helical Ramp Diameter — spiral atmérdgje

Minimum Ramp Diameter — kupos spiral
legkisebb atmérdje

Predrill Positions — el6zetes furatok
kivalasztasa

Entry Positions — belépési pontok
kivalasztasa



2D Pocket - Passes

@ 20 POCKET: 2D POCKET1

BT |7 L
¥ Passes

Tolerance

Sideways Compensation
Compensation Type
Minimum Cutting Radius

Finishing Pazzes

Mumber of Finishing Pass....

Stepover

Leads on all Finizhing Pas...

Finizh Feedrate
Repeat Finighing Pass
Finizhing Owverlap
Preserve Order

Both Ways

Maximum Stepover

Uze Morphed Spiral Mach...

Allow Stepover Cusps

Smoothing Devwviation

» /) Multiple Depths

0

Left (climb milling}

In computer

0

.1 mm

mm

"

1

0.6

mm

L)

300 mm/min

0d =0

3
3

5.7 mm

Cl ol

o]

.1 mm

Tolerance — az ivek egyenesekkel valo
kdzelitéséhez hasznalatos hurhiba

Sideways Compensation — egyen vagy ellen
iranyu maras

Compensation Type — szerszamsugar
kompenzaciot ki végezze?
Szamitégép/vezérl6/szerszamkopas/inverz
kopas.

Csak simitasnal szamit!

Minimum Cutting Radius — a legkisebb
vagando sugar. Alapbdl a maro atmérgjének
10%-a

(Number of) Finishing passes — simito
fogasok (szama)

Stepover — oldal fogas simitasnal

Leads on all Finish passes — minden simito
fogasnal ujra belép és kilép az anyagba



2D Pocket - Passes

@ 20 POCKET: 2D POCKET1

BT |7 L
¥ Passes

Tolerance

Sideways Compensation
Compensation Type
Minimum Cutting Radius

Finishing Pazzes

Mumber of Finishing Pass....

Stepover

Leads on all Finizhing Pas...

Finizh Feedrate
Repeat Finighing Pass
Finizhing Owverlap
Preserve Order

Both Ways

Maximum Stepover

Uze Morphed Spiral Mach...

Allow Stepover Cusps

Smoothing Devwviation

» /) Multiple Depths

0

Left (climb milling}

In computer

0

.1 mm

mm

"

1

0.6

mm

L)

300 mm/min

0d =0

3
3

5.7 mm

Cl ol

o]

.1 mm

Finish Feedrate — el6tolas simitasnal

Repeat Finishing Pass — utolso simitd fogas
ismétlése

Finishing Overlap — a szerszampalya
kezdetének és végének atlapolasa

Preserve Order — a zsebek kijel6lési sorendjét
megtartja

Both Ways — egyen és ellen iranyban is mar,
csak nyitott konturoknal

Maximum Stepover — legnagyobb oldaliranyu
fogas

Use Morphed Spiral — sarkok nélkuli folytonos
spiral palya

Allow Stepover Cusps — radiuszos maronal
megengedi az atlépések kozti taréjokat
Smoothing Deviation — szerszampalya
simitasa, nem készit éles sarkot. Csak
nagyolasnal



2D Pocket - Passes

@ 20 POCKET: 2D POCKETH

 Multiple depths — tobb fogasmélység

Cale Al e

b Passes *  Maximum Roughing Stepdown — maximalis Z
+ O e penthe |r.ar.1yu- fogasmeélység nag}/olaslfolr , ,
- . * Finishing Stepdowns — hany Z iranyu fogassal
Finishing Stepdowns 0 = SImitson

Finishing Stepdow 02 mm : * Finishing Stepdown —Z iranyu fogas mélység
Wall Taper Angle (deg) 0 deg = S|mitésné|

Finish Onby at Final Depth

* Wall taper — oldalfal kipossaga fokban

Finish only at Final Depth — oldalfalat csak a teljes
mélységnél simitja

* Rough Final — a teljes mélységnél simitas el6tt
meég végez egy nagyolast

* Use Even Stepdowns — egyenld Z iranyu fogasokat
L] Smoothing SZé mOI

e * Order by Depth — zsebek marasa egyforma
mélységenként

OK | | Cancel * Order by Step — teljes mélység utan valt zsebet

Rough Final
Use Even Stepdowns

Order by Depth

0 0 I A B O
[ ]

Order by Step

: Stock to Leave



2D Pocket - Linking

* Lead-in (Entry) — anyagba belépésnél

@ 20 POCKET: 20 POCKET!

TEEE rafordul

> Linking * Horizontal/vertical lead in/out radius -
v Leads & Transitons vizszintes, figglleges rafordulas ive
Lead-In (Entry} E Jd 7 7 .e
Horizontal Lead-In Radiuz 0.5 mm = * Lead-ln Sweep Angle - belepo IV Szoge
Lesdn SweepAngle 0 dkg .+ Linear Lead-In Distance — belépésnél a
s : rafordulas elGtti egyenes szakasz

Perpendicular I

VertoalLood Fudis T5 . * Perpendicular — mer6leges

e g e Vertical Lead-In Radius — fliggbleges

iranyu rafordulas szoge
* Lead-Out (Exit) —anyagbol kilépésnél
lefordul

o« cae e Sgme as Lead-In — kilépés megegyezik a
belépéssel

» Ramp

P Positions



Face — Passes

© FACE:FACEZ * Tolerance — az ivek egyenesekkel valé
9|9 5 H = kdzelitesehez hasznalatos hurhiba
v Passes * Pass Direction —ilyen szogben sikolja le a

Tolerance 0.01 mm : munkadarabot

o A= e Pass Extension — a palyat meghosszabbitva a
munkadarabot ennyivel hagyja el

* Stock Offset — az alapanyag hatarvonalaihoz
s - képest ennyivel offszeteli a palyat. Lehet
IrecTion omh wWays v s

From Other Side L) negatlv

Use Chip Thinning ; » Stepover — oldalfogas
* Direction — egyen vagy ellen irdanyd maras
* From Other Side — a szerszampalyat a masik
végérdl kezdi bejarni
e * Use Chip Thinning — forgacs vékonyitas -
rafordul az anyagra bekezdéskor

Pass Extension i mm
Stock Offset 0 mm

Stepover 5.7 mm

) Multiple Depths

: Stock to Leave



Face — Passes

o Fact:FACE2  Multiple depths — tobb fogasmélység
g0\ B e Maximum Stepdown — maximalis
Passes ’ ’ ’
fogasmélység
v [¥) Multiple Depths . , . ,
e S S . * Both Sides —a maré mindkét oldala
Both Sides ¥ fOFgéCSO|hat, te||be ngéS
St _* Finishing Step — simitas
Finish Feedrate 300 mm/min =
Fishing Stepdown 1 . * Finish Feedrate — el6tolas simitasnal
e * Finishing stepdown — simitas
Axial Stock to Leave 0.1 mm = fogalsmélysége

o« cace * Axial stock to leave — ennyi anyagot
~ hagy meg axialisan — lehet negativ



2D Contour - Passes

@ 20 CONTOUR : 20 CONTOURA

Cale Al o
¥ Passes
Tolerance
Sideways Compensation

Compensation Type

Finizhing Smoothing Devia...

Multiple Finizhing Passes
Finish Feedrate

Repeat Finishing Pass
Finizhing Cwverlap

Lead End Distance

COuter Corner Mode

Tangential Fragment Exten...

Preserve Order

Both Ways

0.01 mm

Left (climb milling)
In computer

0 mm

U

460 mm/min

CJ

0 mm
0 mm
Roll around corner

0 mm

J

L)

Tolerance — az ivek egyenesekkel vald kozelitéséhez hasznalatos hurhiba
Sideways Compensation — egyen vagy ellen irdnyud maras

Compensation Type — szerszamsugar kompenzaciot ki végezze?
Szamitogép/vezérlG/szerszamkopas/inverz kopas.
Csak simitasnal szamit!

Finishing Smoothing Deviation - szerszampalya simitasa, nem készit éles
sarkot

Multiple Finishing Passes — tobb simitd fogas

Finish feedrate — el6tolas simitasnal

Repeat Finishing Pass — az utolsé simitd fogast megismétli
Finishing overlap — oldalfogas simitasnal

Lead End Distance - ennyivel a kilépés el6tt csokkenti az el6tolast

Outer Corner Mode — sarok korul legordiljon, vagy az anyagot elhagyva
éles sarkot készitsen

Tangential Fragment Extension - ??7?
Preserve Order — a konturok kijel6lési sorrendjét megtartja
Both Ways — egyen és ellen iranyban is mar, csak nyitott konturoknal



2D Contour - Passes

@ 20 CONTOUR : 20 CONTOURZ

¥ 3 O HE &

P Passzes

* /) Roughing Paszes
Maximum Stepover
Smoothing Deviation

Number of Stepovers

w [/ Multiple Depths
Maximum Roughing Stepdown
Finishing Stepdowns
Finizhing Stepdown

Wall Taper Angle (deg)
Finizh Onhy at Final Depth
Rough Final

Uze Even Stepdowns
Order by Depth

Crder by Islands

Order by Step

U=se Thin Wall

L P Ay,

5.7 mm

0.1 mm

1 mm

0.2 mm

(1]
[F=]

co®d0o08g -

Roughing Passes — nagyolo fogasok
Maximum Stepover — maximalis
oldalfogas

Smoothing Deviation - szerszampalya
simitasa, nem készit éles sarkot

Number of Stepovers — oldaliranyu
fogasok szama

Multiple depths: lasd 2D Pocket

Order by Islands - Fogasok rendezése
szigetek szerint

Use Thin Wall — keskeny,vékony
alkatrésznél prébal kisebb rezgéssel,
vibracioval jaro palyat tervezni



Slot - Passes

@ SLOT:SLOTH

TEIEIEE e Tolerance — az ivek

S egyenesekkel vald

- . kozeliteséhez hasznalatos

Repeat Finishing Pass U h l'J rh | ba

e 7 07 7« Backoff Distance — szerszam
O butipl vept felemelés el6tt ennyivel ellép
O stocktotems az anyagtol

) smoothing

* Repeat Finishing Pass — simit6
fogas ismétlése
* == e Preserve Order — a zsebek
kijelolési sorendjét megtartja

[ Feed Optimization



Trace - Passes

& TRACE :TRACE3

¥ O e
¥ Passzes

Tolerance

Pass Extension
Sideways Compensation
Repeat Passes
Prezerve Order

Both Ways

Maximum Angle (deg)
Axial Offset

Axial Offzet Pazses
Maximum Stepdown
Number of Stepdowns
Order by Depth

Up/Down Milling
D Stock to Leave
) smoothing

[ Feed Optimization

0.01 mm

0 mm

Center

0 oo

90 deg

5 mm

N

1 mm

(N

Don't care

Lasd 2D Contour

Sideways Compensation — egyen vagy ellen
iranyu maras, center esetén a maro kozepével
megy végig a konturon

Repeat Passes — megismétli a fogast

Maximum Angle — az anyagba behatolas
maximalis szoge

Axial Offset — tengely iranyu offszet

Axial Offset Passes — tobb axialis fogas

Maximum Stepdown — maximalis fogdsmélység
Number of Stepdowns — fogasok szama

Order by Depth — zsebek marasa egyforma
mélységenként

Up-Down milling — ferde fellleteket vegyesen fe-
le iranyba marja, vagy csak egy iranyban



Thread - Passes

@ THREAD :THREADZ

¥ J O HE &

¥ Pazzes
Threading Hand
Thread Pitch

Pitch Diameter Offzet
Do Multiple Threads
Mumber of Threads
Compensation Type
Multiple Paszes
Mumber of Stepovers
Stepover

Repeat Passes

Direction

: Stock to Leave

Right handed
1 mm
0 mm

i
2

In computer

Cancel

Threading Hand — jobbos vagy balos
menet

Thread Pitch — menetemelkedés

Pitch Diameter Offset —
menetmeélységhez plusz offszet

Do Multiple Threads — tobb bekezdési
menet

Compensation Type — szerszamsugar
kompenzaciot ki végezze?
Szamitégép/vezérl6/szerszdmkopas/inver
z kopas.

Multiple passes — tobb fogasbol

Repeat Passes — utolso fogas ismétlése
Direction — maras iranya, egyen vagy
elleniranyu



Bore - Passes

® 50 :B0RE3 Spiralis, allandé Z mozgassal halad lefele
¥ |7 |7 B * Pitch —a spiralis palya emelkedése
¥ Passes . 4 4

* Compensation Type — szerszamsugar

Tolerance 0.01 mm s e s . ,

- — kompenzaciot ki végezze?

comocrsationroe S ’ Szamitogép/vezérl6/szerszamkopas/inverz
kopas.

Multiple Passes )

- E _ * Number of Stepovers — oldalfogasok szama

Stepover 15875 mm : e Stepover — oldalfogas mérete, alapbbdl a

Fishing Passes (@) szerszam atmérdjének 50%-a

Stepover 0175 mm : * Finishing Pass Stepover — simito fogas

Repeat Passes L mérete

e o ) « Repeat Passes — simitd fogas ismétlése

¥ B/ Siock o Leme * Direction — maras iranya, egyen vagy

Radial Stock to Leave 0.1 mm = e”enlré nylj

Ok Cancel



Circular - Passes

@ CIRCULAR : CIRCULARZ

« Compensation Type — szerszamsugar

v 0O H= kompenzacidt ki végezze?

¥ Pazzes 7 7y 7 s 7 77 s ’ .
e — Szamitogép/vezérl6/szerszamkopdas/inverz
ompensation Type n computer hd s

Multiple Passes @ kopas'

P 2 : * Number of Stepovers — oldalfogasok

Stepover 1.5875 mm : szama

R = * Stepover — oldalfogas mérete, alapbbdl a
Direction Climb r

szerszam atmeérdjének 50%-a
* Repeat Passes — simito fogas ismétlése
Maximum Roughing Stepdown 2 mm : . . , .
e * Direction — maras iranya, egyen vagy
elleniranyu
 Maximum Roughing Stepdown — Z iranyu
ok | | Cancel fogasmalyseg
-+ Use Even Stepdowns — egyenl6 Z iranyu
fogasokat szamol

v /) Multiple Depths

L)

: Stock to Leave



Engrave - Passes

EIECIE V-bites maras
e - * Sharp Corner Angle — éles

sarok szoge, a kimart
sarkokat befolyasolo
parameéter

Ok Cancel



Chamfer — Passes

@ 20 CHAMFER : 2D CHAMFER3

BT |7 E =

¥ Pazszes

Tolerance 0.01 mm
Compenzation Type In computer
Finizhing Overlap 0 mm

¥ Chamfer

Chamfer Width 1 mm

Chamfer Tip O ffzet 1 mm

Chamfer Clearance 0.95 mm

: Smoothing

Finishing Overlap — a
szerszampalya kezdetének és
végenek atlapolasa

Chamfer Width — letorés
szélessége

Chamfer tip Offset — a
szerszam hegyét ennyivel tolja
el radialisan

Chamfer Clearance —a
Szerszam szara €s az anyag
kdzti minimalis hely






3D eszkoztar

B &

DRILLING

h

@ Adaptive Clearing
@ Pocket Clearing

_H.": Parallel

2w Contour

== Ramp

= Horizontal

= Pencil

& Scallop

S spiral

(T™ Radial

=8 Morphed Spiral

" Project

3D Adaptive Clearing — adaptiv, toroidikus maras — nagyolo
3D Pocket — zsebmaras — nagyolo

Parallel — parhuzamos, Z iranyban valtozoé palya

Contour — konturmaras ferde falakhoz, allandé Z mélységgel
Ramp — spiralis komturmaras, folyamatosan valtozo Z
mélységgel

Horizontal — vizszintes fellleteket detektal és mar

Pencil - bels6 sarkokat, lekerekitéseket munkal le

Scallop — spiralis, allando fogasszélességl palya, meredek és
fuggbleges falakhoz is

Spiral - spiralis palya adott kozéppont korl, ives
feltletekhez, maximum 40 fokos lejt6hoz

Radial — adott kozéppont korili, sugariranyu palya
Morphed Spiral — kijelolt terlletre generalt amorf spiralis
palya

Project — sketch-et vetit le akar ives, szabalytalan felliletre



3D — Tool ful

5 o7 ]m] ] e Shaft & Holder — maro szarat
és szerszambefogot is

#1 - 310 R1 mm bullnose ' figVElembe VeSZi a’Z UtkOZéS

kalkulaciénal

L s« * Use Holder —

i::;:;; rrrrr -E | szerszambefogdval is szamol
* Holder Clearance — a befogo

és az anyag kozti minimalis
biztonsagi tavolsag



3D — Tool ful

Shaft & Holder Mode:

* Trimmed — az utvonal azon részeit,
melyek a biztonsagi tavolsagon belll
esnek, eltavolitja a szerszampalyabal

Disabled Trimmed — nem alakhd!

* Pull Away — az utvonal egy biztonsagi

tavnyit eltart a munkadarabtol — nem
alakh!

* Detect Tool Length — kiszamitja az
utvonalhoz szukseges
szerszamkinyulast — alakhd

Pull away Detect tool length . .. P
* Fail on Collision — leallitja a

palyageneralast, ha utkozést detektal



3D — Geometry ful

* Machining Boundary —a megmunkalas
@ ADAPTNVE : ADAPTIVES

NI hatara
¥ Geometry
Machining Boundary Bounding box b

Tool Containment Tool outside boundary - Bounding box Silhouette
s I :  * Tool Containment — szerszam aItaI beja rt
* [/ Stock Contours te rulet — =
Stock Selections » E E
[_J Rest Machining E E
(@ Tool Orientation —
Center Dutside
* [/ Model
wodeisuinces S Fac8 e Additional Offset — offszet a hatarvonalhoz
Include Setup Model )
UK - Iﬂ % E
Negative offset Positive offset
Tool cenfer on Too:’aenﬁerm Toof cenfer on

boundary apiion boundary apiion houndary apbion



3D — Geometry ful

@ ADAPTIVE : ADAFTIVES

TG e Stock Contours — nyersanyag
> Goometr hatarvonalai

* [/ stock Contours

x * Rest Machining —
T et maradvany/tdbblet anyag

Source From previous operation(s) -

H ’ VY 4
remse st O eltavolitas
Adjustment lgnore cusps *

: From Previous Operations — az
S el6z6 megmunkalastdl folytatja

v /) Model

Model Surfaces |} Face X

* Adjustment —a maro altal
hagyott taréjok kezelése

Include Setup Model )

OK Cancel



3D Adaptive - Passes

& ADAPTNE : ADAPTIVE11
Calegle e
¥ Passes

Tolerance

Machine Shallow Areas
Optimal Load

Minimum Cutting Radius
Machine Cavities

Use Slot Clearing

Direction

Maximum Roughing Stepdown
Fine Stepdown

Flat Area Detection
Minimum Axial Engagement
Order by Depth

Crder By Area

stof ‘o

0.1 mm

4 mm

mm

08 -

Climk -

10 mm

1 mm

0 mm

Cl ol

Lasd: 2D Adaptive - Passes

Machine Shallow areas — lankas
felileteken finomitja az utvonalat

Machine Cavities — A furatokat, zsebeket
is megmunkalja, egyébként csak a kulsd
hatarvonalakat

Maximum Roughing Stepdown —
maximum nagyolo fogasmélység

Fine Stepdown — felfele halado
(intermediate) fogasok mélysége

Flat Area Detection — a sik fellletekhez
igazitja a fogasokat

Minimum Axial Engagement — minimalis
fogasmélyeg, a szerszam kimélése
érdekében



3D Pocket - Passes

@ POCKET: POCKETZ

¥ 0 O o

¥ Pazzes

Tolerance

Machine Shallow Areas
Minimum Shallow Stepdown
Maximum Shallow Stepover
Minimum Diameter

Manual Stepover

Minimum Cutting Radius
Maximum Stepover

Minimum Stepover

Uze Morphed Spiral Machining
Direction

Allow Stepowver Cusps
Smoothing Devwiation
Maximum Roughing Stepdown
Flat Area Detection

Crder by Depth

tn Le

0.1 mm

7
0.2 mm

1 mm

Lasd: 2D Pocket - Passes

Machine Shallow areas — lankas fellileteken
finomitja az utvonalat

Minimum/Maximum shallow stepdown —
min/max fogdsmélység a lankas fellleteken

Minimum Diameter —a megmunkalando
legkisebb furat atmérdje

Manual Stepover — az oldalfogas kézi megadasa

Minimum cutting Radius — mekkora radiuszu
belsé sarkot hagyjon

Minimum/Maximum Stepover — min/max
oldalfogas

Use Morphed Spiral — sarkok nélkdli folytonos
spiral palya

Allow Stepover Cusps — radiuszos maronal
megengedi az atlépések kozti taréjokat



3D Parallel - Geometry

@ PARALLEL: PARALLELZ

BT ey
¥ Geometry * Contact POint Boundary —d
Machining Boundary Bounding box - I:a(,jHJSZOS S?ersza,m hEgyevel Vagy
Tool Containment Tool center on bound... = elevel keZdJe az Utvonalat Disabled Enabled
men 5 . * Contact only — furatok felett is
B folytatja az utvonalat
Contact Only A
A @ Slope
From Slope &ngle 0 deg = Enabled Disabled
To Slope Angle 90 deg -+ Slope From/To Angle — csak adott
szogek kozti feltleteket munkal
D Rest Machining meg ‘

L) Tool Orientation

L) mModel

* [/ AvoidTouch Surfaces
AvoidiTouch Surfaces k Face, Body (A * AVOId/TOUCh Surfaces —d ) )
I . O . kivalasztott feluleteket nem érinti

s o * Touch Surfaces — csak a kivalasztott
felileteket munkalja meg

0 deg - 90 deg 0 deg - 45 deg 45 deg - 90 deg

OK Cancel



3D Parallel - Passes

@ PARALLEL: PARALLELZ

7 9 5 &= * Machine Steep Areas — az Utba es6 meredek ferde
v Paceee falakon sdriti a palyat
N 001 : * Add Perpendicular Passes — a feltletet 90 fokkal

elforditva is lemunkalja

Machine Steep Areas LJ

Add Perpendicular Passes * Machine Straight On — az utba es6é meredek

achne Sirght On - felUleteket kihagyja

Simple Ordering 0 . SimQIeIOrldering — a palya arendezése a jobb feluleti
R S ome mindség érdekében

S a7 _ e Pass Direction — adott szogben elforditja a palyat
Direction Roth ways . e Stepover — oldalfogas

Axial Offset Passes @ * Direction — egyen vagy ellen vagy mindkét iranyban
Maximum Stepdown 1 mm : marjon

Number of Stepdowns 1 : * Axial Offset Passes — tobb fogasmélységgel dolgozik
Order by Depth @ *  Maximum Stepdown — maximum fogasmélység
UpDown Hiling Don't care v *  Number of Stepdown — axialis fogasok szama

() o * Order by Depth — zsebek marasa egyforma

mélységenként

* Up/Down milling — lejt6s fellileteket fel vagy lefele
iranyban vagy mindkett6ben munkalja meg



3D Contour - Passes

@ CONTOUR : CONTOUR1
¥ J D e
¥ Passes

Tolerance

Machine Shallow Areas
Minimum Shallow Stepdown
Maximum Shallow Stepover
Minimum Diameter

Minimum Cutting Radius
Repeat Finishing Pass
Direction

Maximum Stepdown

Flat Area Detection

Crder by Depth

Order Bottom-Up

Order by Islands

Usze Thin Wall

¥ /) Multi-Axis Tilting
Mazximurm Tilt

Maximum Segment Length
Maximum Tool Axis Sweep

=4, =

0.01 mm
)

0.2 mm
1 mm

0 mm

0 rmm

Climb

3
3

(0 0 B O B

50 deg
5 mm

5 deg

Machine Shallow areas — lankas fellleteken
finomitja az utvonalat

Minimum/Maximum shallow stepdown —
min/max fogdsmélység a lankas fellleteken

Minimum Diameter —a megmunkalando
legkisebb furat atmérdje

Minimum cutting Radius — mekkora radiuszu
belsd sarkot hagyjon

Repeat Finishing Pass — simitd fogas ismétlése
Maximum Stepdown — maximalis fogasmélység

Flat Area Detection — a sik fellletekhez igazitja a
fogasokat

Order by Depth — rendezés mélység szerint
Order Bottom-Up — lentrél felfelé kezdi a palyat

Order by Islands - Fogasok rendezése szigetek
szerint

Use Thin Wall — keskeny,vékony alkatrésznél
probal kisebb rezgéssel, vibracidval jaro palyat
tervezni



3D Contour - Passes

@ CONTOUR : CONTOUR1
¥ 7T E &
¥ Passes

Tolerance

Machine Shallow Areas
Minimum Shallow Stepdown
Maximum Shallow Stepover
Minimum Diameter

Minimum Cutting Radius
Repeat Finishing Pass
Direction

Maximum Stepdown

Flat Area Detection

Crder by Depth

Order Bottom-Up

Order by Islands

Usze Thin Wall

¥ /) Multi-Axis Tilting
Mazximurm Tilt

Maximum Segment Length
Maximum Tool Axis Sweep

0.01 mm
V)

0.2 mm
1 mm

0 mm

0 rmm

Climb

3
3

(0 O A B

[}

[=5

(1]
(=)

5 mm

Multi-Axis Tilting — tobb
tengelyes dontott
megmunkalas

Maximum Tilt — maximalis
dontés

Maximum Segment Length — a
generalt palya legkisebb
szegmensének hossza
Maximum Tool Axis Sweep —

szerszam maximalis d6lésszoge
az anyaghoz képest

Konturmaras, allando Z
melységgel



3D Ramp - Passes

& FRAMP: RAMP3
¥ J O H &
¥ Passzes
Tolerance
Minimum Diameter
Minimum Cutting Radius
Direction
Maximum Stepdown
Flat Area Detection

COrder Bottom-Up
L] stock to Leave
: smoothing

L] Feed Optimization

0.01 mm

0 mm

0 mm

Clirmky

1 mm

N

CJ

Cancel

Spiralis konturmaras, folyamatosan

valtozo Z mélységgel

* Minimum Diameter —a megmunkalandoé
legkisebb furat atmérdgje

 Minimum cutting Radius — mekkora radiuszu
belsd sarkot hagyjon

e Direction — maras iranya, egyen vagy
elleniranyu

 Maximum Stepdown — maximalis
fogasmélység

* Flat Area Detection — a sik felliletekhez
igazitja a fogasokat

* Order Bottom-Up — lentrél felfelé kezdi a
palyat



3D Horizontal - Passes

@ HORIEZONTAL : HORIEZONTAL1

¥ 3 T e
¥ Passzes

Tolerance

Manual Stepover

Minimum Cutting Radius
Maximum Stepover
Minirmum Stepover

Uze Morphed Spiral Machining
Direction

Allow Stepover Cusps
Smoothing Dewviation

Axial Offset Passes

Order by Depth
) stock to Leave

L Fillets

L)

Smioothing

L)

Feed Optimization

0.011 mm

OK

Cancel

e Lasd: 3D Pocket



3D Pencil — Passes

& PENCIL: PEMCIL1

¥ O e
¥ Passzes

Tolerance

Owerthickness

Bitangency Angle

Link from Inside to Qutside
InsidesOutside Direction
Limit Number of Stepovers
Number of Stepovers
Stepover

Direction

Up/Drown Milling

) stock to Leave
L Fillets

) smoothing

[ Feed Optimization

0.01 mm

15 deg

L
Outzide -= in
¥

0.1 mm
Both ways

Don't care

Cancel

Overthickness — a szamitashoz a szerszam atmérot
ennyivel ndveli meg

a) b) c)

Bitangency Angle — a szerszam az anyagot érint6
két pontja kozti sz6g

Link from Inside to Outside — a fogasokat bentrél
kifele 6sszekoti

Inside/Outside Direction — megmunkalas iranya,
kintrél be vagy forditva vagy mindegy

Limit Number of Stepovers — fogasok maximalis
szama



3D Scallop - Passes

@ SCALLOP: SCALLOP

¥ |7 |E| =

¥ Pazses

Tolerance 0.01 mm
Link from Inzide to Outside [
Inzide/Outside Direction Don't care

Limit Number of Stepovers

—_

Stepover 3 mm
Direction Both ways
Up/Dowen Millinig Don't care

: Stock to Leave
) Fillets
: smoothing

) Feed Optimization

Cancel

Link from Inside to Outside — a
fogasokat bentrol kifele 6sszekoti

Inside/Outside Direction —
megmunkalas iranya, kintrél be
vagy forditva vagy mindegy

Limit Number of Stepovers —
fogasok maximalis szama

Direction — egyen vagy ellen vagy
mindkét iranyban marjon
Up/Down milling — lejt6s
feltileteket fel vagy lefele iranyban
vagy mindkett6ben munkalja meg



3D Spiral - Passes

e Lasd: 3D Parallel

e Link from Inside to Outside — a
g ||| E| 5 fogasokat bentrdl kifele 6sszekoti

e * Inside/Outside Direction —
megmunkalas iranya, kintrél be vagy
forditva vagy mindegy

@ SPIRAL: SPIRAL1

Tolerance .01 mm

Link from Inzside to Outside l:i

Inside/Outside Direction Dont care * . , s e, .,
ok O e Clockwise —az 6ramutat6 jarasaval
— o : megegyez0 lesz a spiral iranya

e 0 mm . e Spiral Mode — spiral tipusa

Outer Limit 60 mm - (;\sﬁ»; N @Pﬁ:ﬂ%\‘

Stepover 3 mm . \

Direcction Both ways L

Axial Offzet Passes IZI

Maximum Stepdown 1 mm

Number of Stepdowns 1 . Spiral Spiral with circles Concentric circles
Order by Depth 2 * Inner/outer limit —a megmukalas
UpiDowen Milling Dont care *

minimum/maximum radiusza
I?“'-"“'{F‘LWF .._....f"‘f ,—r-f‘



3D Radial - Passes

@ RADAL: RADIALY

¥ 0 O e
¥ Passes

Tolerance

Link from Inside to Qutside
Inside/Outside Direction
Angular Step

Angle From

Angle To

Inner Limit

Cluter Limit

Minimum Stepover
Direction

Axial Offset Passes

Up/Drown Milling

i Etocldn I_eauf

0.01 mm

55

Don't care
1 deg

0 deg

360 deg

0 mm

50 mm

0 mm

Both ways

.

Don't care

& T W

Lasd: 3D Spiral

Angular Step — a sugariranyu
utvonalak kozti sz6g
Angle From — ettdl a szogtdl

indul a megmunkalas az X
tengelyen nézve

Angle To — eddig a szogig tart a
megmunkalas az X tengelyen
nézve

Minimum Stepover —
minimalis oldalfogas szélessége toange




3D Morphed Spiral

@ MORPHED SPIRAL : MORPHED SPIRAL1

¥ 0 O H &

e Lasd - 3D Spiral

= I - * Fillets — az éles sarkokat az

: utvonalon ennyire kerekiti le
Axial Offset Passes o B

L) stock to Leave

» [/ Fillets

Fillet Radius 2 mm
D Smoothing

L) Feed Optimization

Ok Cance



3D Project

@ PROJECT: PROJECT3

¥ O O E ==

¥ Geometry

Curve Selections x

A levetitendd
gorbék

Machining Boundary Bounding box - Y
e P : |lasd 3D Parallel
Tool Containment Tool center on boundary - a Sses . a S a ra e
Additional O ffset 0 mm =
Contact Point Boundary D
Contact Only "
D Slope
(L) Re=t Machining
D Tool Orientation
) Model
D AvoidTouch Surfaces

Ok Cancel






Drilling - Geometry

@ DORILL: DRILLZ

@ Tool (P Geometry | /) Heights

¥ Geometry

Hole Mode

Hole Faces

Select Same Diameter
Auto-Merge Hole Segments
Order by Depth

Optimize Order

Order Inside-Out

; Tool Orientation

Cycle

Selected faces

08 O O []i

™ =
Cancel

-

Hole mode — mit furjon, berajzolt
furatok vagy sketch pontok

Hole Faces/Points — a kivalasztott
furat helyek

Select Same Diameter — azonos
meéretl furatok kivalasztasa

Auto Merge Hole Segments — furat
szegmensek egyesitése

Order by Depth — furatmélység
szerinti sorrend

Optimize Order — sorrend
optimalizalasa

Order Inside-Out — belulrol kifele
haladva késziti a furatokat



Drilling - Cycle

e Drilling — furas, kifelé gyorsjarattal (G81)

* Counterboring — furas, kifelé gyorsjarattal, furat aljan megall adott id6re (G82)
e Chip breaking — forgacstorés, szakaszos el6tolassal

* Deep drilling — mélyfuras, szakaszonként teljesen visszahulzza a szerszamot

* Guided deep drilling - gun drilling — mélyfuras preciz atmérdji furatokhoz

* Tapping — menetfuras, f6orsé szinkronal (G84/G74)

* Tapping with chip breaking — menetfuras forgacstoréssel

* Break through — a furat attérése el6tt csokkenti a fordulatszamot és az el6tolast
 Reaming — dorzsarazas, kifelé nem gyorsjaratben jon (G85)

e Boring - furas, kifelé nem gyorsjarattal, furat aljan megall adott id6re

» Stop boring - furas, kifelé gyorsjarattal, furat aljan megallitja az orsot (G86)

* Fine boring — kiesztergalas, kiallas el6tt a szerszamot eltavolitja a furat falatadl

* Back-boring — kiesztergalds forditott iranyban, kiallas el6tt a szerszamot eltavolitja
a furat falatol

e Circular pocket milling — kerek zseb marasa adott Z fogassal
* Bore milling — spiralis furatmaras

e Thread milling - menetmaras

* Probe - bemérd szonda, specialis postprocesszor kell hozza






Multi-axis Swarf - Geometry

© SWARF : SWARF2

BT |7 e

¥ Geometry

Drive Mode Contours
Selection Mode Faces
Surfaces
Machine other Side o

Flip Top-Bottom L

Synchronization Mode By entity
: Tool Orientation

L] Model

Cancel

A szerszam palastjaval végzett 5 tengelyes
folyamatos megmunkalas

Drive Mode — konturok vagy felliletek
vezéreljék-e a megmunkalast

Selection Mode — a kijel6lés madja (kézi,
kontur parok, felliletek)

Surfaces — a megmunkalando felulet
kijelolése

Machine other Side — a feltlet masik
oldalat munkalja meg

Flip Top-Bottom — a marofej atforditasa 180
fokkal

Synchronization Mode — kontur parnal
hogyan illessze 6ssze a két lancolatot



Multi-axis Swarf - Passes

© SWARF : SWARF2

v J08E & e Cutting Mode — a maras modja: egy
o o fogasbol/lentrél/fentrdl/spiralisan...

Cuting Hode Sngl pass * Tool offset —a szerszam hegye és a

ToolOffse omm megmunkalt feltlet kozti tav

Top of Stock 0 mm : . . . . . 174 7

o - * Minimize Axial Motion — f6orsé

st Finating Pace - tengelyiranyud mozgasok minimalizalasa
Tangential Fragment Extension Dist... 0 mm = [ Pass Over‘lap — ngéSOk étlapOIésa

Both Ways : . . . 77 . 77
P = * Maximim Fan Distance — legyezd jellegli
Along Stock " mozgas maximalis hossza

A — e Sideways Tilt — a szerszam oldaliranyu
Maximum Fan Distance 30 mm : V74 W4

Sideways Tilt 0 deg = d O | ese

aximum Segment Lengin com * Maximum Segment Length — a generalt
MaximumTool Axis Sweep Soeg | palya egyes szegmenseinek maximalis
L) stock to Leave hOSSZB

O Feed Optimizaton * Maximum Tool Axis Sweep — maximalis

szogbeli elfordulas

OK Cancel



Multi-axis Contour - Passes

@ MULTRAXIS CONTOUR : MULTIAXIS CONTOURA

¥ 77 E s

¥ Pazzes

Tolerance 0.01 mm
Cutting Mode Trim impos=ible
Sideways Compenzsation Center
Repeat Finishing Pass :
Tangential Fragment Extensior... 0 mm
Axial Offset 0 mm
Pass Overlap 0 mm
Maximum Fan Distance 0 mm
Forward Tilt 0 deg
Sideways Tit 0 deg
Minimum Titt 0 deg
Mazximurm Tilt 180 deg
Maximum Segment Length S mm
Maximum Tool Axis Sweep 5 deg

: Stock to Leave

L) Feed Optimization

OK Cancel

Lasd Multi-axis Swarf

Cutting Mode — hogy kezeje a nem
vegrehajthato palya szakaszokat

Axial Offset — szerszam tengely
iranyu offszet, fogasmélység
Forward Tilt — a szerszam el6re
dblése

Sideways Tilt — a szerszam oldal
iranyu doélése
Minimum/Maximum Tilt — a
tengelyek min/max elfordulasa






Turning - Esztergalas

T B

WATERJET

C

:_5' Turning Profile

=3 Turning Groove

:|| Turning Face

]':I'] Turning Single Groove

3 Turning Chamfer

]l[:j Turning Part

:_:;] Turning Thread

:ZE Turning Secondary Spindle Chuck

3 Turning Secondary Spindle Return

Profile — profil

Groove — beszuras

Face — oldalazas

Single Groove — egy beszuras
Chamfer — élletorés

Part — leszuras

Thread — menetvagas

Secondary Spindle Chuck —
ellenorséval megfogas

Secondary Spindle Return —
ellenorso vissza mozgatasa a
helyére



Tool ful

@ PROFILE : PROFILES

e ® ¢ @

¥ Tool

Tool Select...

Coolant Flood

Use Tailztock L

Go Home Go home at beginning ...
¥ Mode & Direction

Turning Mode Outzide profiling
Direction Front to back
Allow Grooving @

Pas= Direction 0 deg

Tool Orientation 0 deg

Tool Clearance 0 deg

b 18 Sosed

Tool — szerszam valasztasa

Coolant — h(tés

Use Tailstock — szegnyereg hasznalata

Go Home — mikor alljon ki home pozicidba

Turning Mode — palast / oldal / bels6 furat
esztergalas

Direction — megmunkalas iranya, tokmany
felé / szegnyereg felé / mindkét irdnyba

Allow Grooving — beszuras engedélyezése
Pass Direction — fogasok szoge

Tool Orientation — szerszam szogbeli
elfordulasa

Tool Clearance — vagoéélek mogotti
biztonsagi szog



Tool ful

wul wIEE alCe

¥ Feed & Speed

Uze Constant Surface Sp...
Spindle Speed

Use Feed per Revolution
Cutting Feedrate

Lead-In Feedrate

Lead-Out Feedrate

U
S00 rpm

U
1000 mmmin
1000 mm'min

1000 mmémin

Cancel

Use constant surface speed —
allando fellleti sebesség

Spindle Speed — f6orso
fordulatszama

Use Feed per Revolution — valtas
fordulatonkénti el6tolasra

Cutting Feedrate — el6tolas
vagaskor

Lead-in Feedrate — el6tolas
anyagba belépéskor

Lead-out Feedrate — el6tolas
anyagbol kilépéskor



Geometry ful

@ PROFILE : PROFILE1

B @ ® = @

L Model

b @ Confinement

Confinement x

Frontzide Stock Offset 0 mrm

Backside Stock Offset 1 mm

* /) Re=t Machining

Source From previous operation(s) =

0K Cancel

Confinement — korlatozas, csak a
kijelolt tertletet munkalja meg

Frontside Stock Offset — ennyivel
hosszabbitja meg az utvonalat a
szegnyereg felbli oldalon

Backside Stock Offset — ennyivel
hosszabbitja meg az utvonalat a
tokmany feldli oldalon

Rest Machining — maradvany/tobblet
anyag eltavolitas

From Previous Operations — az el6z6
muveletektdl folytatja



Radii ful

T * Clearance — gyorsjarati tavolsag
= ~* Outer Radius — kulsé atmérd
: ¢ |nner Radius — bels6 atméro

¥ Outer Radius

From Stock OD v

. Stock/Model OD/ID —
e _ nyersanyag/modell kiils6/belsé
il . : atmero

~—_ * Selection — kivalasztott feltlet

* Radius — valasztott sugar
e Diameter — valasztott atméro



Linking ful

@ PROFILE : PROFILE1

e ® 3 .4

¥ Linking

Retraction Policy

High Feedrate Mode

Pull Away Before Retract

Safe Distance

¥ Leads & Transitions
Lead Mode

Use Fixed Lead Direction
Lead-In (Entry)

Lead-In Radius

Linear Lead-In Length
Lead-In Exten=ion

Linear Lead-In Angle
Lead-Out (Exit)

Same as Lead-In

Minimum retraction v
Preserve rapid movem... =
V)

2 mm

Retract lead r

Retraction Policy — csak egy biztonsagi tavnyit huzza
vissza a szerszamot, vagy a teljes gyorsjarati
tavolsagig

High Feedrate Mode — milyen iranyd mozgasbol
generaljon gyorsjaratot

Pull away before Retract — visszahuzas el6tt
elmozdul a targytol

Safe Distance — biztonsagi tav

Lead Mode — anyagba bekezdés mddja

Lead In/Out — anyagba bekezdés/anyaghbdl
kifordulas

Lead-In Radius — rafordulas radiusza

Linear Lead-In length — belépésnél a rafordulas
el6tti egyenes szakasz

Lead-In Extension — belépésnél a palya
meghosszabbitasa a modell fellilete mentén

Linear Lead-In Angle — egyenes vonalu raallas szoge



Profile - Passes

& PROFILE : PROFILE1

W e ® 3 .4

¥ Passes

Tolerance 0.01 mm
Compensation Type In computer

Make Sharp Corners

L
Finizhing Paszes @
Mumber of Stepovers 1
Stepover 1 mm
Finizh Feedrate 0127 mm
Repeat Finishing Pass J
Mo Dragging B
v @ Roughing Passes
Maximum Roughing Stepdown 1 mm
Roughing COverlap 0.5 mm
: Stock to Leave
: Smoothing

OK Cancel

Tolerance — az ivek egyenesekkel vald kozelitéséhez
hasznalatos hurhiba

Compensation Type — szerszamsugar kompenzaciot
ki végezze?
Szamitdgép/vezérl6/szerszamkopas/inverz kopas.
Csak simitasnal szamit!

Make Sharp Corners — éles sarkokra torekszik
Finishing Passes — simito fogasok

Number of Stepovers — simitd fogasok szama
Stepover — ennyi anyag marad a simitashoz
Finish Feedrate — el6tolas simitasnal

Repeat Finishing Pass — utolso simito fogas
ismétlése

No Dragging — elkeruli a lapka végighuzasat az
anyagon

Maximum Roughing Stepdown — maximalis
fogasmeélység nagyolasnal

Roughing Overlap — a nagyolo fogasok vége
mennyit lapolddjon at



Groove — Passes

@ GROOVE : GROOVE1T

W & @& I

¥ Pazszes

Tolerance 0.01 mm
Maximum Groowving Stepon...

Grooving Pattern Full stepdown
Use Pecking :

Use Reduced Feedrate :

Up/Down Direction Up and down
Pazs Overlap 0 mm
Compensation Type In computer
Backoff Distance 1 mm
Finizhing Pazzes "y

Number of Stepovers 1

Stepover 1 mm
Finish Feedrate 0.127 mm

Repeat Finizhing Pass N

hd @ Roughing Passes
Roughing Clearing Pass @

Maximum Grooving Stepover — beszurasok
legnagyobb tavolsaga

Grooving Pattern — beszuré palya maddja: teljes
mélységli/adott fogasmélységii/adott fogassal
oldalra esztergald

Use Pecking — forgacstoreés

Use Reduced Feedrate — csokkentett el6tolas
nagyolasnal

Up/Down Direction — simité fogas iranya
Pass Overlap — simito fogasok atlapolodasa

Backoff Distance — anyagtdl elallas tavolsaga
gyorsjarattal visszahuzas el6tt

Finishing Passes — simito fogasok

Number of Stepovers — simitd fogasok szama
Stepover — simito fogas meélysége

Finish Feedrate — el6tolas simitasnal

Repeat Finishing Pass — utolsd simitd fogas ismétlése

Roughing Clearing Pass — nagyolasnal megmaradt
taréjok lemunkalasa simitas el6tt



Face - Passes

@ FACE:FACE1

W & ® 3 @
¥ Pazzes

Tolerance
Compensation Type
Multiple Paszes

Limit Number of Stepovers
Stepover

Finishing Paszes
Mumber of stepovers
Stepover

Finizh Feedrate

Repeat Finizhing Pass

- @ Stock to Leave

Axial Stock to Leave

0.01 mm

In computer

0.1 mm

0K Cancel

Multiple Passes — Tobb fogas

Limit Number of Stepovers — a program
szamolja a fogasok szamat

Stepover - ennyi anyag marad a simitashoz
Finishing Passes — simito fogasok

Number of Stepovers — simit6 fogasok
szama

Stepover — simito fogas mélysege

Finish Feedrate — el6tolas simitasnal
Repeat Finishing Pass — utolso simito fogas
ismétlése

Axial Stock to Leave — ennyi
anyagtobbletet hagy



Single Groove - Passes

XXOEN. e Use Pecking — forgacstoreés

o mm - * Pecking Depth — maximalis
S g fogas forgacstorés elott

G ~* Pecking Retract — visszahuzas
tavolsaga

OK Cancel



Chamfer - Passes

@ CHAMWMFER : CHAMFER1

W @ ® = @

¥ Passzes
Tolerance

Chamfer Width
Chamfer Extension

Chamfer Angle

b E Stock to Leave
Radial Stock to Leave

Axial Stock to Leave

0.01 mm
1 mm
1 mm

45 deqg

0.1 mm

0.1 mm

Chamfer Width — élletorés
szélessége

Chamfer Extension — az
élletdrés palyajanak
meghosszabbitasa

Chamfer Angle — letorés
szoge

Radial/Axial Stock to Leave —
Sugar/tengely iranyban
megmarado anyag



Part - Passes

© PART: PART

g e ® P @ * Transfer Stock — a leszurt alkatrész atadasa
¥ Pazses ellenorSéba
e o - » Use Pecking — forgacstorés
Transfer Stock - . . 7| Vé
P = * Pecking Depth — maximalis fogas
kg Dot P : forgacstorés elbtt
Pecking Retract 2 mm . * Pecking Retract — visszahuzas tavolsaga
=& Reduced Feedrate 7 .
e - ¢ Use Reduced Feedrate — csokkentett
Reduced Parting Feed Radius 10 mm = 77 ,
: el6tolas
Reduced Feed 0.03175 mm =
Compenzation Type In computer r ¢ Reduced Partlng Feed RadIUS - ennE| a
Fiishing Passes @ sugarnal kezdi csdkkenteni az elbtolast
stepover — -+ Reduced Feed — a csokkentett el6tolas
Rough Stock to Leave 10 mm = . 7, 7 7 7
A Sm— * Rough Stock to Leave — a simité leszurashoz

megmarado atmérd
* Finish Feedrate — simit6 fogas el6tolasa

- @ Stock to Leave

Axial Stock to Leave 0.1 mm

OK Cancel



Thread - Passes

@ THREAD :THREADZ

e ® 2 4

¥ Pazses
Tolerance
Threading Hand
Thread Depth
Number of Stepdowns
Thread Pitch

Do Multiple Threads
MNumber of Threads
Infeed Mode
Infeed Angle

Fade Thread End
Spring Pass

Use cycle

0.01 mm

Right handed

1 mm

Q

Reduced infeed

[=1]
(1]
w

[g [=9

Ll

Cancel

Threading Hand — jobbos vagy balos
menet

Thread Depth — menetmélység

Number of Stepdowns — fogasok szama
Thread Pitch — menetemelkedés

Do multiple Threads - tobb bekezdés
Number of Threads — bekezdések szama

Infeed mode — konstans vagy csokkend
fogasmélyseég

Infeed Angle — el6tolas iranya (elforgatott
késszan)

Fade Thread End — menet veég kifuttatasa
Spring Pass — utolso fogas ismétlése



Secondary Spindle Chuck

© SECONDARY SPINDLE CHUCK : SECONDARY SPINDLE ° Feed rate — E|6t0|és

:Zl: Secondary Spindle . .

TEEW;EME e Stop Spindle during Chuck —
oo T megfogaskor megallitja a f6orsot
T .  Spindle Speed — f6orsd

Spindle Spee 500 rpm = s

Spindle Orientation 0 deg = fo rd u |atsza m

- W - * Spindle Orientation — f6orsok
Dwelling Period 1=z = kbzti SZég

:E::ZIZHZI?.TDZE Stock front - * Use Pa rt CatCher - alkatrész

: elkapo hasznalata

¥ Chuck Plane d Feed Plane - ??

zl;:}t;l:'laner.mde r:::::t:-ack hd ° ChUCk Plane _ a ma’sodlagos

tokmany eddig a sikig fogja meg a
oK Cancel d a ra bOt



Secondary Spindle Return

@ SECONDARY SPINDLE RETURN : SECONDARY SPINDLE

:j‘ Secondary Spindle
¥ Secondary Spindle

Feedrate

1000 mm'min

Stop Spindle During Return :

Spindle Speed
Dweeling Pericd
Open Spindle Chucks

¥ Feed Plane

Feed Plane Mode

Offzet

00 rpm

1=

Unclamp primary spind... =

Stock front

0 mm

Cancel

Feedrate — el6tolas

Stop Spindle during Return —
visszaallaskor megallitja a féorsot

Spindle Speed — f6orso6 fordulatszam

Spindle Orientation — f6orsok kozti
Sz0g

Use Part Catcher — alkatrész elkapo
hasznalata

Dwelling period — Uresjarati id6,
varakozas fordulatszam eléréséhez

Open Spindle Chucks — melyik
tokmany nyisson visszaallaskor






Tool Library - Szerszamtar

Szerszamtarak Szerszam

Szerszam

LB OGO Wm L0 £ 2l

Libraries Operation Type Dimensions X
4 [7] Al
g Documents Name Nting diameter Corner radius ~ Owerall leng
] Samples -
4 Vendors 4 Local/My tools
» [ Albrecht § 1-019mmflat Szré feltételek, mivelet,
> [¥] MariTool i 1-019 mmflat szerszam tipus, méret
. Tormach I 1-@3125 mm chamfe
4 [T Local B 1-93175 mmflat 17 mm mm 15.
My tools I 1-@3175 mm chamfer mill 317 mm 0 mm 15.
I 1-04mm dil 4,00 mm 0 mm 65.
I 1-5mmdrill 5.00 mm 0 mm 65.
- =y mm probe 5.00 mm 2.50 mm 50.
SZETEZémtérak mm flat (ﬁmmf.latflﬂutejl .00 mm 0 mm 58.
5 mm thread mill 7.50 mm 0 mm 37,
mm counter sink 800 mm 0 mm 32,
N 1- 08 mmflat 8.00 mm 0 mm 40,
! 1 - @3.5 mm chamfer mill 9,50 mm 0 mm 50,
- 10.00 rmm 0 rm 40.
f1-d10m ' 10,00 mm 0 mm 50,
¥ 1-910 mm cen mm 0 mm 40,
H1-010/mmb mm 1.000 mm 40,
U 1-615 mm coun 0 mm
B 1- 965 mm face m
Szerszam
elénézet
4 m p







Waterlet - Tool

@ CONTOUR : CONTOUR3

* Type — vizesvago/lézer/plazma

B TP e . , ;e
i * Cutting mode — vagas mddja,
e s i . keresztiil/jelolés/bevonat eltdvolitasa
Cuting Mods Through - auto -+ Kerf Width — vagas szélesség
Kerf Width 2 mm -
T * Machine Uses Quality — a gép hatarozza meg
Quality Control Machine uses feeds r Jé

" = a sebességeket
Cutting Feedrate 1000 mmfmin = . , . ., , .
Leadn Feedrate 1000 mmimin . * Machine Uses Feeds — az alabbi el6tolasi
Load-Out Feodrate 1000 mmimin : sebességeket hasznalja

e Cutting Feedrate — el6tolas vagasnal

* Lead-in Feedrate — el6tolas anyagba
bekezdéskor

* Lead-out Feedrate — el6tolas anyagbdl
kilépéskor

0K Cancel



Waterlet - Geometry

@ CONTOUR: CONTOUR3

¥ @ D E &

¥ Geometry

Contour Selections x

¥ Piercing

Pierce Clearance

v @ Tabs
Tab Width
Tab Positioning

Tab Distance

2 mm

2 mm

By distance

16 mm

Cancel

Contour Selection — konturok
kijelolése

Pierce Clearance — bekezdés és
a valos kontur tavolsaga

Tab Width — kitorés szélessége
Tab Positioning — kitorés
elhelyezkedése

Tab Distance — kitorések
tavolsaga



Waterlet - Passes

@ CONTOUR : CONTOUR3

2136 M| m * Sideways Compensation a

e | vagas a kontuthoz kpest
e : balra/jobbra/kozépen legyen
e « Compensation Type —

B R _ szerszamsugar kompenzacioét ki
e - végezze? Szamitogép/vezérl6

.. * Preserve Order — kijeldlési
sorrend megtartasa

* Radial Stock to Leave — sugar
iranyban megmarado anyag



e http://www.hsmworks.com/docs/cncbook/en

e http://help.autodesk.com/view/fusion360/EN
U/?guid=GUIDB456FEDE-4535-49BC-94E4-
39096515CCE9S



http://www.hsmworks.com/docs/cncbook/en
http://help.autodesk.com/view/fusion360/ENU/?guid=GUIDB456FEDE-4535-49BC-94E4-39096515CCE9

