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Eloszb

Miért a Fusion 360 programot érdemes hasznalni?

A Fusion 360 program (lasd az 1. dbrat) az Autodesk cég 3D-s
tervezOprogramja.

Az angol "Fusion™ sz6 magyarul 0sszeolvasztast/egyesitést jelent, ami arra
utal, hogy a Fusion program nem csak a 3D-tervezést és modellezést,
hanem mas dolgokat, példaul a generativ tervezést, a szimulaciot, a
gyartast és a renderelést is lehetOvé teszi.

A CAD (Computer Aided Design — szamitoégéppel tAmogatott tervezés)
funkciok segitségével gyakorlatilag barmi modellezhetd, a CAM (Computer
Aided Manufacturing — szamitogéppel tamogatott gyartas) funkcidk réven
pedig a Fusion lehetOvé teszi az NC kdédok készitését CNC plazma- vagy
CNC véagogeépekhez.

A Fusion program tartalmaz tovabba CAE (Computer Aided Engineering)
funkciokat is, ami a szimulacidkhoz szikséges. Ezek segitségével mod
nyilik példaul a modellek ellendrzésére statikai, termikus szempontokbal,
illetve a feszultségek tekintetében. A generativ tervezés lehetdséget kinal
a formak optimalizalasara is.

F AUTODESK" FUSION 360

4\ AUTODESK.
N A | |
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Letoltés és telepités

A Fusion 360 program telepitéséhez sziukséges egy ingyenes Autodesk
felhasznaldi regisztracié, amelyet az alabbi linken lehet Iétrehozni:

https://accounts.autodesk.com/reqister

Ezt kdvetben a Fusion 360 program a kovetkez0 linkrdl toltheto le:
https://www.autodesk.de/products/fusion-360

i FUSION 360 o
Integrierte CAD-, CAM-und CAE-Software

v e cklungsprt Vereinen Sie Konstruktion,
ertigung auf einer zentralen Plattform.

SCHNELLE
PROTOTYPERSTELLUNG

DOKUMENTATION

FERTIGUNG

GENERATIVES —
DESIGN

2. abra: Kulonféle eldfizetéstipusok

A letoltést illetén tobb megoldas kozul valaszthatunk:

e személyes hasznalatra (ingyenes)
o hobbicélbdl
0 maganprojektekhez
e startup cégek és digitalis mihelyek (Makerspaces) szamara
(ingyenes)
e diakok és egyetemistak szamara (ingyenes)
e a program vallalkozasok szamara el6fizetéssel elérhetd el (dij
ellenében)
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Rendszerkdvetelmények

A rendszerkdvetelmények (az Autodesk honlap szerint) jelenleg az
alabbiak:

Az Autodesk Fusion 360 program rendszerkdvetelményei

Apple® MacOS™ Catalina 10.15; Mojave 10.14; High Sierra 10.13
operacios rendszer |Microsoft® Windows® 8.1 (64 Bit)

Microsoft Windows 10 (64 Bit)

CPU 64 bites processzor (a 32 bites nem tamogatott), 4 mag, 1,7 GHz Intel
Core i3, AMD Ryzen 3 vagy magasabb verzi6

memoria 4 GB RAM (integralt grafikus kartyahoz legaldbb 6 GB ajanlott)
tamogatott DX 11 vagy magasabb verzioszammal

dedikalt GPU legalabb 1 GB VRAM-mal
integralt grafikus kartya legalabb 6 GB RAM-mal

grafikus kartya

merevilemez tarhely |3 GB tarhely
képernyéfelbontas [1366 x 768 (1920 x 1080 vagy magasabb, 100%-0s skalazas ajanlott)

HID-kompatibilis egér vagy trackpad, opcionalisan Wacom® tablet és

mutatdeszkoz . . .
3Dconnexion SpaceMouse® tamogatas

internet letoltés minimum 2,5 Mbps sebességgel; feltdltés minimum 500 Kbps

illesztéprogramok |[.NET Framework 4.5, SSL 3.0, TLS 1.2+

Ajanlott specifikacié komplex modellezéshez és informaciéfeldolgozashoz

CPU minimum 3 GHz, legalabb 6 mag
memoria 8 GB RAM vagy tobb
grafika Dedikalt GPU legalabb 4 GB VRAM-mal és DirectX 12 tdmogatassal

A Fusion program szoftverének gordulékeny kezeléséhez alapvetéen
elegend6 egy kétgombos, gorg0s egér.
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Linkek

http://www.autodesk.de/products/fusion-360
itt talalhaté a Fusion 360 program teljeskord leirasa

https://f360ap.autodesk.com/courses
Gatmutaté a Fusion 360 programhoz Iépésrdl 1épésre, angol nyelven

http://gallery.autodesk.com/fusion360
az Autodesk hivatalos projektgalériaja

http://help.autodesk.com/view/fusion360/DEU/
az Autodesk technikai segitségnyujtas oldala a Fusion 360 programhoz

https://www.autodesk.com/shortcuts/fusion-360
a billenty(iparancsok (gyorsbillenyt(ik) listaja a Fusion 360 programhoz
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Az oktatasi anyag részei

Az anyag 0t részbdl all.

Az elso rész ismerteti a felhasznaléi feltletet, a navigaciot, a
vazlatkészités mikéntjét, az alkatrészek létrehozdsadnak maodjat.

A masodik részben példakon keresztil megismerjik, hogy a Fusion 360
program kilonboz6 tipusu feladataihoz milyen funkcidkat hasznalhatunk.

A CNC technolégia alapjaival a harmadik fejezetben foglalkozunk.

A negyedik rész a Fusion 360 programban létrehozott konstrukciok
exportjat és az ESTLcam programba torténd beimportalasat ismertetjuk.

Az utolsoé részben pedig részletesebben foglalkozunk a modellek és
alkatrészek CNC mardogép segitségével torténd gyartasaval.
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1 Atervezés alapjai

1.1 Afelllet

A kovetkezd oldalakon a Fusion 360 program felhasznaldi feltletével
foglalkozunk.

A program letoltésének és telepitésének mikéntjét az el0sz6 tartalmazta.

A Fusion 360 program a sikeres telepitést kbvetéen az asztalon
létrehozando ikonon keresztul indithato el.

3. abra Desktop-ikon

Az ikonra kattintas utan megnyilik egy ablak, mely kéri a felhasznalo
e-mail cimének és jelszavanak megadéaséat a bejelentkezéshez.

Ha még nincs Autodesk-fiokunk, akkor a "Fiok Iétrehozasa" (Konto
erstellen) gombra kattintva hozzunk létre egyet.

Anmelden A

WEITER

NEU BEI AUTODESK? KONTO ERSTELLEN

4. abra: Bejelentkezé ablak
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A sikeres bejelentkezést kovet6en megjelenik a Fusion 360 felllete, mely

az alabbi részekbol all:

racsozott munkafelulet

eszkoztar

View Cube

navigacios ablak

idotengely

@ megjegyzések

bongészdofeltlet

segitség, el6zetes beallitasok és linkek

@ gyo rsmenii VerschiebenKopieren <+ / , Bohrung
csoport adatok g,
kontextus menii $ o

58 isolierung aufheben

munkateruletek .

@I extrusion
(> Abrunden

Loschen X \ [ OrickenZiehen

11

12 9 2

~ A \

8
N\

3

X[EEE | “© v r)'J @ Unbenannt x 4+ N ©

Christian Klein

iat MAZ v
10 BASISELE. VOLUMENKOR. BASISELEMENT FLACHE BLECH WERKZEUGE
ALLE PROJEKTE L+ KonsTRuKTION + || I‘/_"\_ ﬂ ('J* 3 t ] BJQ m | = m o
-— 4 ’
RSTELLEN ¥ ANDERN ¥ ZUSAMMENFUGEN ¥ KONSTRUIEREN ¥ PRUFEN ¥ EINFUGEN ¥ AUSWAHLEN ¥
El Letzte eigene Daten —
L: " «« BROWSER Q|

Eine Liste der Objekte, an denen Sie vor Kurzem
gearbeitet haben

.\'

/Rl @ (Nicht gespeichert)
|> {:} Dokumenteinstellungen
Default Project
i D Ml Benannte Ansichten
This comes with Fusion and is where your work is
stored until you create or join another project D il Ursprung

BIBLIOTHEKEN \

BEISPIELE

-

e

Filter

Assets

Project that contains assets used by Fusion 360
including templates, libraries, and other 7
configuration files

Basic Training

Samples used in the Hands-on exercises in our
Help topics

CAM Samples

Samples demonstrating CAM functionality. 6
http://autode sk/f360cam

Design Samples /

Samples of completed Fusion designs KOMMENTARE [ © 1;;@, v @ Qﬂj QZ Q v @. @. Ea.]

—

|<<->->>|T

5. abra: A Fusion 360 program felhasznaloi felllete
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1.1.1 Eszkoztar

Az eszkoztar-sav a modellezéshez hasznalhatdé eszkdzoket tartalmazza.
Az eszkozok jelleguk alapjan kategoriakba vannak sorolva.
Az almenik az egyes kategoériak melletti nyilakra kattintassal nyilnak meg.

A billenty(iparancsok (gyorsbillentylk) segitségével az eszkdzok
kozvetlenul is elindithatok.

Az S billenty(i megnyomasara (illetve az egérrel a munkateriletre
kattintva) el6jon a keresés-funkcid, mellyel szintén gyorsan megtalalhatok
a kulonféle eszkozok.

Dokumj = = =" 7T
J %) Ableiten Konstruktion Verknipfungen
Benan|
[ H <
|y | Extrusion E ol g 0
‘ @y Drehen
‘ L[']| Sweeping |

6. A LETREHOZAS menl az E =extrazi6

billentyd megnyomasara jon elo 7. abra Szerszam keresése
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1.1.2 A View Cube

A munkafelulet jobb felsd sarkaban talalhaté
View Cube nev(i kocka a modellnek a munkasikon
val6 elhelyezkedését mutatja.

A hézik6-szimbdélum segitségével a modelit
Alaphelyzetbe hozhatjuk.

8. abra View Cube

A modell a kockara kattintassal (és a gomb nyomva tartasaval)
forgathato.

A kocka egyes oldalaira kattintassal a modell nézete valtoztathaté.

1.1.3 A navigacios felilet

A navigacios fellleten talalhatdk a forgatast, mozgatast, valamint a
nagyitast/kicsinyitést szolgald eszk6zok.

Ezen kivll itt vannak a megjelenitési beallitdsok, a nézet-ablak és a
racsbeallitasok.

a kijelz6 bedllitasai

igazitas
nagyitas racs
palya Pan / / nézet-ablak

9. abra A navigacios sav
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Orbit/palya E funkci6 lehet6vé teszi a modell minden oldalrél
valé megtekintését. Valaszthatjuk a szabad vagy a kotott palyat. Az
utobbi esetben a modell csak az xy-tengely, vagy csak a Z-tengely
korul forgathatd. Szabad palya tizemmaodban a modell egyidejlileg
forgathaté minden tengely kordl. A funkcié a Shift billentyd(
lenyomva tartasaval, majd az egér gorgojének megnyomasaval is
elindithato.

Igazitas A felulet kivalasztasat kovet6en hasznalhaté ez a
funkcio, mely a nézetet ehhez a felilethez igazitja.

Pan Ez a funkcio lehet6vé teszi a modell képernydn vald
eltolasat, amit egyszerlbben az egér gorgljére kattintassal
tehetink meg.

Zoom Itt két klilonb6z0 szimbdélum lathatd: a baloldali
szimbodlum segitségével a munkafellletet kozeliteni vagy tavolitani
lehet (ami egyébként az egér gorgdjének forgatasaval is elérhetd).
A jobboldali szimbélum (zoom ablak) segitségével egy konkrét
tertlet nagyithaté. A funkcié aktivalasat kovetden valasszuk ki a
nagyitani kivant tertletet a munkaablakban, mely ezutan maximalis
méretben jelenik meg. (A masik lehet6ség ennek elérésére, hogy
kétszer rakattintunk a gorgbkerékkel).

Megjelenitési beallitasok

Kijelzo beallitasai Itt végezhetbk el a munkaterilet
megjelenésének megvaltoztatasat célzo beallitasok.

Racsbeallitdsok E menl segitségével © RASTEREINSTELLUNGEN
modosithato a racsozat és a pontfogas. Adaptiv @)
Nézet ablak Itt valthaté a munkaterulet Fest ®

egy ablakosrél tobb ablakosra.

Hauptrasterabstand 250.00 mm -
c

Nebenunterteilungen

Referenznummern @

(o)
A

Abbrechen

10. abra Racsbedllitasok
alkalmazkodé(adaptiv)/fix (fest)
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1.1.4 Az idévonal Iy A la N Nl AN WAl

11. abra Idévonal

Az idOvonal az alkatrész/test elkészllésének Iépéseit tartalmazza. A
munkafolyamat egyes Iépései a jobboldali egérgombbal rakattintva
modosithatok.

[‘C_ﬁ Auswabhlsatz erstellen

(™ Element bearbeiten

Umbenennen

X Loschen Entf

;I‘ Verlaufsmarkierung hierher ziehen
£t In DM-Element konvertieren

Elemente unterdricken

In Browser suchen

In Fenster suchen

Pl oo o) 4 4

12. abra Az idévonal valamelyik 1épésének szerkesztése/mobdositasa

Igy példaul egy furat mérete utdlagos megvaltoztathato, vagy a furat akar
teljesen torolhetd is.

Nagyobb projektek esetében az id6évonal konnyen attekinthetetlenné
valhat. Ezért a program lehetOvé teszi a milveletek csoportositasat. A
Shift billenty(t lenyomva tartva egyszer(ien ra kell kattintani az elso és az
utols6 szimbdlumra, melyet be szeretnénk tenni a csoportba. Ezutan a
jobb egérgombbal el6 kell hivni a kontextus menut, és kivalasztani a
,Csoport létrehozasa”“ (Gruppe erstellen) elemet.

['E"]i Auswabhlsatz erstellen

Umbenennen

000 Gruppe erstellen

X Loschen Entf

EI’ Verlaufsmarkierung hierher ziehen

ol E41 In DM-Element konvertieren EI N

Elemente unterdricken

13. abra Az egyes miveletek csoportositasa az idévonalon
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1.1.5 Kommentarok/

A kommentar-mez0 lehetOvé teszi a kommunikaciét a projekten dolgozé
csoport tobbi tagjaval.

A megjegyzések lehetnek targyjellegliek, pontokkal ellatottak, képi vagy
altalanos jelleglek.

© KOMMENTARE

14. abra A csoportmunkat segité kommentar-mezé
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1.1.6 A bongeészébfelilet

A bongészofeluleten szamos kiilonb6z6 funkcié érhet6 el. Itt van igymond
a tervezOmunka parancskdzpontja.

Itt talalhatdk a dokumentumbeéallitads, nézet, elemzés, vazlat, test,
alkatrész funkcidk, és sok minden maéas.

A bongészo a kulonbozo jellegl feladatoknal masként jelenik meg.

Minden Fusion projekt/konstrukcio egy

sztandard 6sszetevdbél, all, mely D 2,
ugymond az alapelem. s BEod @ (Nicht gespeichert) [O)
" . D %+ Dokumenteinstellungen
A projekt elsO mentésekor a "nincs .
mentve" (nicht gespeichert) szoveg I
helyett megjelenik a felhasznal6 altal D> Ursprung
megadott fajlnév. 15. A béngészé megjelenése (j projekt esetén

Részegység — test — alkatrész ... Mire szolgéal ez a felosztas?

Annak érdekében, hogy a nagyobb
projekteknél ne veszitsiuk el az

P .o , <«« BROWSER el
attekintést, érdemes a testek _
létrehozasanal bizonyos szabalyokat “ MLl s Turbine verkieinertvs_[O)
kovetni. D £F Dokumenteinstellungen \
. L e . . I B te Ansicht részegyseg
A részegység tobb egyedi alkatrészt D SRR
is tartalmazhat. D g
D Analyse
Az alkatrészek ig testekbdl
; alkatrészek pedig testekbo 4 R Komer tost
allnak. et
U Korper3
Lehet8ség van arra is, hogy testeket D S8  Skizzen
a!katresz?kkl((el,( f';llka_ltr’fesizekeli pedig b © [ Konsiruktion
részegységekké minositsunk.
gyseg D @ () Gehause:1
alkatrész/
Rotor:1
4 © 5, Korper,, L @) Rour \ komponens)

por?

Skizzen «» Verschieben/Kopieren M , o _ge .
== 16. abra A bongészdfeliilet
58  Konstrud & N Gruppe verschieben

D (@) Genua 85 Komponenten aus Kirpem erstelen

D Rotor:1 [§ Auswahisatz erstellen

ARV VAl V4

17. abra Test atnevezése alkatrésszé
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1.1.7 A sugo, a bedllitasok, a bévitmeények és a

hivatkozasok (linkek) > /
x == () @ CchrstanKiein N7

A bovitmények (Erweiterungen) m

funkcidra kattintassal a licencunk e >
tipuséatol figgden, felhépontok S

segitségével tovabbi funkciok Communiy / .

szerezhetok be a programhoz. S N "

Neue Funktionen

Info

.
A ,feladat allasa” (Jobstatus)
mezOben latjuk a kalkulaciok, a
renderelés, stb. el6rehaladasat. x 4 D © chistanken @
Itt moédosithaté az ON/OFFline statusz
is. 19. &bra: A feladat allasa

Offline Gzemmoddban nem keri(l sor
szinkronizalasra a felhovel.

A felhasznaléi fibk nevére kattintva megnyilik a legordtilé menti, ahol az
Autodesk-fiokot, a bedllitasok és a sajat profil funkciot valaszthatjuk.

A profil (Mein Profil) hozzaférést x == 0 © S ,/Q
biztosit a felndalapu tarhelyhez, amely
egy bongészOben nyilik meg. Az

Autodesk Account

Voreinstellungen

ADATOK (DATEN) csoporthoz Moin Profs
hasonldan itt is lathatjuk az 6sszes 2 Abeotton
sajat és velink megosztott projektet. 20. abra Beallitasok, profil €s fiok

A felhasznaldi feluletet a bedllitasok
(Voreinstellungen) menupontban lehet
igény szerint bedéllitani.

Itt lehet pl. kivalasztani a mm-t
alapértelmezett mértékegységnek.

A kérdgjel ikon mogott taldlhatd a sugd
funkci6, az Autodesk és a k6zo6ség = @ e e e
tovabbi témogatésa. 21. dbra Beallitasok

22. dbra Hozzaférés a sigohoz és a
képzésekhez
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A képzések (Schulungen) és
dokumentéacié (Dokumentationen) az
Autodesk oldalara vezeto link.

AUTODESK'
FUSION 360

2.0.7824
Aktiver Plan: Fusion 360, Student

Autodesk Fusion Team
Technology Preview

Autodesk Fusion 360 © 2019 Autodesk, Inc. All rights reserved.

All use of this Software is subject to the terms and conditions of the Autodesk license agreement accepted
i il i 3 - Wi e S0 ware OQESK SO ware lice e agreemen

pon in aiation o 1! SOTTW
23. dbra Verziészam

£\ AUTODESK

SchlieBen
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1.1.8 A gyorseleres eszkoztar

B R 12 I il

Ebben a sorban az alabbi szimboélumok 24. 4bra Gyorsmentl

talalhatok: csoport-adatok, fajl, mentés,
visszavonas, ismét.

A csoportadatok témaval a kdvetkezd

fejezetben részletesen foglalkozunk. | ase m A
A fajl szimbolumra kattintva aj Neue Konstruktion Strg+N
konstrukcié hozhaté létre vagy g5y NewBlectronics Desin I
& & ri
menthetUk a munkénkat. New Electronics Library
J Neue Zeichnung >
Ezen kivil itt taldlhaté az exportalas, a | Offen. Strg+0
3D nyomtatas ill. a kép rogzitése _Al  Wiederhergestelte Dokumente (0) offnen
vy , r” , ., Hochladen...
(bovitett képernyofotd) funkcio.
Speichern Strg+S
Exportieren..
3D-Drucken

Bild erfassen...

Freigeben >

25. abra A fajl-szimbdlum legordilé mentije

| L )

1.1.8.1 Keéperny6foto készitése

A kép rogzitése (Bild erfassen...) az aktiv képerny6 elmenthetd kép (.png,
.jpg vagy .tif) formatumban.

Speichern unter X
F
Name
Bildaufidsung Objekt
Aktuelle Dokumentfenstergrofie ¢ P
Breite 800 Pixel Y W: 1517 PNG-Datelen (*.png v
Hohe 449 Pixel H: 852 [ In einem Cloud-Projekt speichern
Auflésung 72 Pixel/Zoll My First Project v
Seitenverhaltnis sperren
Transparenter Hintergrund

Anti-Aliasing aktivieren

[ Auf meinem Computer speichem D/

26. dbra A méret kivalasztasa

27. abra A mentési formatum és a felhd-tarhely, illetve
a sajat gépre mentésnél annak helyének kivalasztasa
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1.1.8.2 Az online és offline mentés

A Fusion 360 programban a létrehozott konstrukciékat felhdbe vagy a

sajat gépunkre is lementhetjuk.

A mentés funkcié hasznéalata esetén

a mentés mindig a felhObe torténik.

[
4
)
27
4
Y

Speichern (Ctrl+S)

Speichert eine Konstruktion an einer ausgewahliten
Stelle innerhalb eines Projekts.

28. abra: A létrehozott konstrukcié elmentése

“ “

Amennyiben a f4jlt a gépunkre szeretnénk menteni, gy ehhez az export

funkcigt-kell hasznalni.

Name
Objekt
Typ
Autodesk Fusion 360-Archivdateien (*.f3d

Position

DY/

29. abra Egy elkészitett rajz exportalasa

X

Aobrechen

A Fusion 360 programban az egyes alkatrészeket a program belsd
formatumaban, vagy akar mas formatumban is exportalhatjuk.

DWG-Dateien (*.dwg)
DXF-Dateien (*.dxf)
FBX-Dateien (*.fbx)
IGES-Dateien (*.igs; *.iges)
OBJ-Dateien (*.obj)
SAT-Dateien (*.sat)
SketchUp-Dateien (*.skp)
SMT-Dateien (*.smt)
STEP-Dateien (*.stp; *.step)

STL-Dateien (*.stl

30. abra Az exportalas lehetséges formatumai
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1.1.9 A csoport-adatok

Amint mar az el6z6 fejezetben is irtuk, ez a funkcié a gyorsmeni savban

kapcsolhaté be illetve ki.

Itt érhetGek el a mar meglévd konstrukciok a felhdben, importalhatok
fajlok, adhatdék hozza tovabbi tagok a munkatarsak csoportjahoz, vagy

valthaté/modosithat6 a csoport.

csoport létrehozasa/
belépés egy csoportba

& Christian Klein v

projektmappa és Daten
almappai
# .. Tirme von Hanoi

dupla kattintasra
megnyilik a

szerkesztés T

funkci6 a nézet
ablakban

@ Turme von Hanoi | V3w

31. abra Csoport-adatok

valtas a fajlok és a projekt
jovahagyasa kozott

o O X

Personen

Neuer Ordner Q

verzidészam
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1.1.10 A kontextus menu

Az egyes funkciok gyorsabb eléréséhez a Fusion 360 program egy kulén
erre a célra kialakitott kontextusmenut kinal.

Annak faggvényében, hogy a jobb egérgombbal a véazlatra, a racsra, a
bongészoteriletre, a testre vagy a feluletre Kkattintunk, mas-mas
funkciomenu jelenik meg.

Loschen X (B Dricken/zienen

> Wiederherstellen

Verschieben/Kopieren +}» Bohrung
Skizze Vv
' Wiederholen Quader
M Pan
C\: Zoom
Loschen X f  Drlicken/Ziehen 4 Abhangiger Orbit

@ Orbitmittelpunkt festiegen
- zuriicksetz
Rickgangig € Orbitmittelpunkt zuricksetzen

B8 isolierung aufheben

Verschieben/Kopieren +}* Bohrung N Arbeisbereich »
Extrusion
3 Abrunden
Skizze V¥
32. adbra Az ismétlés funkcio 33. abra Kontextus-meni a munkafelUleten

34. abra A kontextus menu funkcidinak csillag
formaju elrendezése

Valamely mivelet megismétléséhez mozgassuk az egeret nyomva tartott
jobb egérgombbal fiiggdlegesen felfelé.
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1.1.11 A munkafeliletek

Az alapértelmezés szerint tervezés/szerkesztés (Konstruktion) feliratu
gombra kattintva valthatunk a kulonb6z6 munkafeltletek kozott. Egyes
munkafellileteknél az eszkdztar alfeliletekre is fel van osztva.

BASISELE. VQLUMENKOR BASISELEMENT FLACHE BLECH WERKZEUGE
KONSTRUKTION ~ |?| ﬂ T @& L, (S N &
e \ o—o l:t:’ l» / ' [ | J

ERSTELLEN ¥ ANDERN ¥

KONSTRUKTION

U .
az eszkoztar aktiv al-
GENERATIVES DESIGN [Bpiar sl ® munkafelilete
stellungen
RENDERN
 Ee—— -
munkafeltletek

ANIMATION g
SIMULATION [
FERTIGEN

ause

ZEICHNUNG > [ ‘

35. abra A kulonféle munkafeltletek

Az egyes feluletek részletezése

e Tervezés/szerkesztés (Konstruktion)

0 Testek (Volumentkorper) alapelem
Térbeli kiterjedéssel rendelkez6 modellek/testek létrehozasara és
szerkesztésére szolgal.

o Fellulet (Flache) alapelem
Felulet-jellegl modellek létrehozasara és szerkesztésére szolgal.

0 Lemez (Blech)
Lemezkihajtogatasok létrehozasara és szerkesztésére szolgal.

o Szerszamok (Werkzeuge)
Részegységek/testek ellenGrzésére, illetve 3D-nyomatok
készitésére szolgal

e Generativ tervezés (Generatives Design)

o Tervezési folyamat, melynek keretében a szerkesztésben érintett
alkatrészek olyan jellemzd0it lehet beallitani, mint a teljesitmény, az
anyagfelhaszndalas, a gyartasi koltség és a gyartasi mdodszerek.
Ennek célja példaul a termelékenység ndvelése és/vagy a gyartasi
koltségek csokkentése.
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e Renderelés (Rendern)

o Ez a funkcié valésaghl strukturakat, feluleteket rendel a
modellhez. A renderelés lehet helyi vagy felhGalapld. Az utébbi
Iényegesen gyorsabb, de koltségekkel jar (felhnOpontok hasznalata).
A renderelésnek semmi koze a 3D nyomtatashoz, kizardlag
valésaghl képek/videdk megtekintésére szolgal. A videdknal a
modell ,lefilmezése” ugy torténik, mintha forgotanyéron lenne
elhelyezve.

e Animacio

0o Az Animéaci6 munkafelileten a megszerkesztett modellek
forgatokbonyvek segitségével mozgathatok. Ehhez fontos a
modellek alkatrésszé vagy részegységgé nyilvanitasa. Valamely

alkatrész részét képez6 mértani testek egyesével nem
transzformalhatok.

e Szimulacio

0 Ezen a munkafellleten statikai, terhelési és feszlltségszamitasok
végezhetok.

e Gyartas

0 A Fusion 360 program CAM fellletén utvonalak hozhaték Iétre CNC-
gépekhez. Ezeket elO0szo6r programozni, majd szimulélni lehet,
végul pedig kiadhaté a készre generalt kéd. A mart, illetve
esztergalt alkatrészek G-koédjainak eldallitasara ugyanuagy
lehetdség van, kédok generalasara a 3D nyomtatéhoz vagy a
plazma CNC-gépekhez.

e Rajzolas

o Mdszaki rajzok készitésére szolgal, tobbféle nézetben. Ugyanakkor
az alkatrészek vagy teljes szerelvények is abrazolhaték. A rajzok
.dwg, .dxf vagy .pdf fajlformatumban kdnnyen exportalhaték.
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1.2 Az elsé vazlat elkészitése

Ebben a fejezetbdl egy egyszer( vazlat elkészitésének maodjat, illetve ennek
kulonb6z6 lehetOségeit ismerjuk meg.

<« BROWSER

VA VAV v
©

36. abra Létrehozas (Erstellen)legordilé meni a vazlat menipontban

Benan

R R
(72 I ==

4 |0ﬂﬁ
ﬁ Doku

BASISELE. VOLUMENKOR.

.-.) Linie
Rechteck
Kreis
Bogen
Polygon
- Ellipse
Nut
Spline
/\ Konische Kurve

-4~ Punkt

A Text

L

v v v v

v

'L. Kurven an Netzschnitt anpassen

A\ Spiegein
8:2 Runde Anordnung

&5 Rechteckige Anordnung

Projizieren/Einschlielen

|| skizzenbemaRung

BASISELEMENT FLACHE

konsTRukTion + ") [ ] @ (\) AB I‘_’| If N \g (==

BLECH
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1.2.1 A munkasikok

A munkasik egy raszterekre
osztott feltlet, amelyen vazlatok
készithetOk. Az elsO 1épés annak
a munkasiknak a Kkivalasztasa,
melyen a vazlatot el szeretnénk
késziteni. A jobboldali abraban
lathatd az X, Y és Z tengely,
amelyek a nullpontban futnak
O0ssze, valamint latjuk a harom
alapsikot. A nullpontot (origot —
0,0,0 pont) az abra koézepén kis
kor jeldli.

Vazlat nem csak alapsikon, hanem eltolt sikon,

feluleten ill. testen is készitheto.

37. abra A vazlat sikjanak kivalasztasa aktivalt

XY iranyokkal

A | Ursprung
0
I x
I z
D XY
Bl xz
Bl vz
A |  Qlkizven

38. abra Eredd, tengelyek, sikok
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1.2.2 Az els6 vazlat elkészitése

A vazlat létrehozasa (Skizze erstellen) BASISELE. VOLUMENKOR.

gombra kattintast kévetben a wnon~ | HisEl P i
UKTION |_/ .!I & |
X

munkafeliilet és a meniuk ,vazlat® moédra

véaltanak. ERSTELLEN ¥

bW @ (Nicht gespeichert) [O)

{} Dokumenteinstellungen

B8 Benannte Ansichten

@8 Ursprung

39. abra Vazlat létrehozéasa

| Ezutan ki kell valasztani azt a sikot,
| el melyen |étre szeretnénk hozni a
(< vazlatot.

N Ebene oder ebene Flache auswahlen

40. abra A munkasik kivalasztasa a
vazlathoz

A munkasik kivalasztasat kovetfen az eszkoztarban megjelenik egy (Uj
eszkozkészlet, mely a vazlatkészitéséhez szikséges eszkozoket
tartalmazza.

BASISELE. VOLUMENKOR BASISELEMENT FLACHE BLECH WERKZEUGE SKIZZE

DSOQNAH T YE L O=7XBA0Y I

ERSTELLEN ¥ ANDERN ¥ ABHANGIGKEITEN ¥

41. &bra Vazlat-eszkoztar
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1.2.3 A vazlatkészités eszkoztara

1.2.3.1 LETREHOZAS menii

.-.) Linie 1
E Rechteck 4
4 Kreis 4
n
Bogen >
! Polygon >
a - Elipse
3 Nut >
Spline >

.,/'\_ Konische Kurve
-+~ Punkt

A Text

17 Kurven an Netzschnitt anpassen

A\ Spiegeln
2 Runde Anordnung

&-a Rechteckige Anordnung

Projizieren/Einschlieen

|| skizzenbemaRung

42. dbra Létrehozas meni

A LETREHOZAS (ERSTELLEN) meni kész
formékat tartalmaz, pl. téglalap, kor, sokszé6g,
ellipszis vagy horony.

Mas eszkozok egyéb rajzelemek létrehozasat
teszik lehetdvé, pl. vonal, iv vagy vonallanc.

A létrehozas menu legfontosabb funkcidit a kovetkez0 oldalakon részletesen

bemutatjuk.
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1.2.3.1.1 Vonal (Linie)

,'\.’.

) 1 . ] [
- - NSV A

N

ERSTELLEN ¥

43. &bra Vonal Iétrehozéasa

[Ersten Punkt platzieren|

44. abra lde kattintva allithatdé be
az elsé pont

A vonal hosszat ebben a Iépésben
vagy a szerkesztés késdbbi
folyaman is megadhatjuk.

A TABulator billentylvel lehet
atkapcsolni a hossz- illetve a
szogméret megadasa kozott.

~
3

[Nachsten Punkt angeben

46. abra A tovabbi pontok meghatarozasa

A funkci6 a vonal
kattintassal, vagy az
segitségével indithaté.

45. abra Ujabb kattintassal tovabbi pontot
jelolunk ki

(Linie) gombra
L billenty(

A vonal I|étrehozasat a pipa
“ szimbdélumra Kkattintassal lehet
befejezni. A  funkcié viszont
tovabbra is aktiv marad, Ujabb
hasznalatahoz nem kell még
egyszer az eszkoztar mendre

menni.

Ha a szerkesztés végén Ujra rakattintunk
a kezdOpontra, zart alakzat jon létre,

melyet pl. extrudalhatunk.

47. &bra: Zart alakzat
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1.2.3.1.2 Négysz6g (Rechteck)

SO N A H

N
ERSTELLEN ¥

48. abra Négyszog létrehozasa

7 A négyszdg létrehozasa funkcid
1 alapesetben két pont
25378 e} T segitségével (Rechteck mit zwei
Punkten), az atlés sarkok alapjan
hozza létre az alakzatot.
(R billenyt(iparancs)

- 53.877 mm

49. abra Négyszog létrehozasa két pontbol

LI (YN L B

A négyszoveg létrehozasanak
ANDERN ¥ , e
‘._;;,L,n,e Lo két tovabbi modja is van: a
j Rechteck P[0 Rechteck mt zweiPunkten R harom ponttal (Rechteck mit
unf P O recheckmtareipnien. «—e, | drei Punkten) illetve a
Bogen dis e s R
an) p:izcn L kozépponttal (Mittelpunkt
50. abra A kiilonféle modszerek a LETREHOZAS Rechteck) definialt negyszog.
(ERSTELLEN) legérdulé menu megnyitasaval jelennek
meg

A ,harom pontbdl Iétrehozott négyszog” funkcié esetén el6szor az elso,
majd parhuzamos eltolassal a masodik hosszu oldalt hozzuk létre.

A harmadik mddszernél a négyszoget az | ' 7
eldore meghatarozott kozéppont alapjan  gemm
hozzuk létre. Ennek kozpontos dsszetevok
esetén tobbek kozott a téglalap pontos
pozicionalasanak a lehet6sége az elOnye.

4R 281 mm

51. dbra A k('jz:éppont alapjan létrehozott
négyszog
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1.2.3.1.3 Kor (Kreis)

7

A kor a gyorselérés menisav vagy a K j
billenty(iparancs segitségével hozhato oLl o, ) (N AL’ ‘

létre. 52. abra Kor Ietrehozasa

ElsO Iépésként meg kell hatarozni a kor kdzéppontjat. Ezutan lehet a kor
meéretét a Drag and Drop funkcidval,
IS vagy a pontos meéretek beirasaval

] meghatarozni.

A

Durchmesser fir Kreis angeben

53. abra Kor rajzolasa

Kor rajzolasara mas modok is Iéteznek a Fusion programban.

51 () e —— Ez lehetOvé teszi szamunkra,
DO0OQONAHC YE Y | . .
7 — hogy sok vazlatrajzot
> egyszerubben készitsunk el.
.-.> Linie L
! Rechteck 4
| Kreis P| ) Mittelpunkt, Durchmesser, Kreis
‘ Bogen P () Kreis mit zwei Punkten
i Polygon » (> Kreis mit drei Punkten
3 C> Elipse K2 Kreis mit zwei Tangenten
Nut » IQ Kreis mit drei Tangenten
Spline | 2

54. abra Kor rajzolasanak kulénféle modjai

34. oldal



1.2.3.1.4 Pont (Punkt)

Ennek  az eszkbznek a ERSTELLEN ¥ ANDERNY
segitségével pontokat precizen |~ L //
tudunk elhelyezni. Ezt kévetden | =~ : I
pl. a furatok  pontosan | .., ' /
helyezhetok el. - .
]G- Elipse
] Nut S
Spline >
/\ Konische Kurve
A Text . S S

7

55. dbra Pont létrehozasa a legordulé mentbdl

56. abra Vazlatpont furathoz
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ERSTELLEN ¥

1.2.3.1.5 Szoveg (Text) =t 8 -
Rechteck 4
Kreis >
A legdrdild menubdl elérhetd Széveg | g .., >
(Text) eszkdz segitségével a vazlatokhoz Potigon >
szbveget lehet tarsitani . 1> Enpse
A szOveget ezutan pl. extruzio segitségével (T >
ki lehet vagni a részegységbol. Spline
f\ Konische Kurve
-t- Punkt
A Text :
—

57. bra Szoveg készitése a legorduld

menubdl

El6szo6r meg kell azonban hatarozni a széveg kezddpontjat.

egy fix, kordbban meghatarozott pont.

58. abra A szoveg kezddpontjanak
meghatarozasa

A kiindul6opont meghatarozasa utan aztan
modosithaté a szoveg, a szbvegmagassag, a

@ TEXT

szoveg szoge, stilusa, bet(itipusa, illetve [ stanten
igazitasa. -

P P . Teasti B [ U
Az OK gomb megnyoméasaval a szbveg o -

&R X

[oK ] [Anorechen]
5

Umkehr.

rdkerul az abrara, és innentdl kezdve pl.
nydjthato is.

59. abra Szdveg beirasa

36

Ez lehet egy szabadon vélasztott pont, vagy
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1.2.3.1.6 Tukrdzés (Spiegeln)

~ T (A ] N —
A tukor funkcioval az objektumok, ——-- L \«" ) 1’\-‘ AL ' ‘
példaul pontok, vonalak, ivek, stb. elGre ERSTELLEN ¥ —
meghatargzott tengely menten 60. abra A tukrozés eszkdz a gyorselérési
tukrozhetok. eszkoztarban

A funkcié kivalasztasat kovetdoen megnyilik a tukrozés (Spiegeln) ablak
(1). Itt aztan meg kell hatarozni egy vagy tobb objektumot és egy tukrozési
tengelyt.

A tukrozés tengelye lehet oo hiasswsm x

egyszerd vonal (1) szerkesztl  sesscs: Rl

vonal (2) vagy eredd tengely

(3). Az utébbit csak akkor ° LT
lehet valasztani, ha az eredo
pontot (Ursprung) a bongészo
megfelel6 beallitasaval
lathatova tettik.

61. abra Koriv tukrozése
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1.2.3.1.7 Elrendezés/Anordnen

A vazlatoknal kétféle elrendezés jon szamitasba,

s mindketto

jelentdsen
munkat: az egyik a korkoros, a masik pedig a

négyszogletd elrendezés.

@
\
g 8 -
© RUNDE ANORDNUNG
7]

Objekte [‘c 1 ausgewdht X

Mittelpunkt X 1ausgewahit BN

Typ 19 Volisténdig -

Unterdricken @

Menge 4

Abbrechen

o oK

63. abra Példa a korkoros
elrendezésre

A négyszogletes elrendezés a
megadott irdnyban sokszoroz

egy vagy tobb objektumot.

Ennek soran

irany is.

beéllithato
tavolsdg, a mennyiség és az

megkdonnyitheti

DO N A

) Linie
Rechteck
Kreis
Bogen
Polygon
~- Ellipse
Nut
Spline
_f.\.. Konische Kurve

-+~ Punkt

A Text

v v v v

m‘g Kurven an Netzschnitt anpassen

A\ Spiegein

9.2 Runde Anordnung

<

& Rechteckige Anordnung

Projizieren/Einschlieen

>

a ERSTELLEN ¥

62. abra Objektumok elrendezése

Az objektumokat korkoros elhelyezés esetén
egy el6re meghatarozott k&zéppont kordl

teljes egészében

sokszorozunk meg.

© RECHTECKIGE ANORDNUNG
Objekte [} 4 ausgewahit X

Richtung(en) R Auswahien

Abstandstyp  hgh Grofe

Unterdricken @

Menge 3
a Abstand 30 mm v
Richtungstyp h Eine Richtung
Menge
Abstand 25 mm v
Richtungstyp .[21 Eine Richtung
(i} OK Abbrechen

vagy bizonyos szédgben
‘E @ @
1 14 | %] %)
o [1© o
= —_— =
25 3
10.00

64. abra Példa a négyszogletes elrendezésre

38. oldal



1.2.3.1.8 Atvitel/vetités (Projizieren)

Az atvitel eszkdz segitségével mar elkeszitett - ] @ (-\_)' AB |-—-|
vazlatokban megjelend testek éleit, vagy

objektumokat lehet atvinni mas véazlatokra. > Linie L

Rechteck

Az atvitel eszkdzt a LETREHOZAS (ERSTELLEN) | ..
legorduld menuben a Projizieren/ EinschlieRen | soen

A oy, 4 P
parancs vagy a P billentyu hivja elo. s E::::n

Nut

v v v v

v v

Spline
f\ Konische Kurve
-i- Punkt
A Text
'L. Kurven an Netzschnitt anpassen
A\ Spiegeln

0,
3,6 Runde Anordnung

66. abra A vetitésre kivalasztott élek
jelélése piros szinnel

o Rechteckige Anordnung s

Projizieren/EinschlieRen r 4 >
65. abra Az atvitel eszkdz

67. dbra A kész vetités

Tovabbi lehetéség a feluletre

vetités (auf Flache
projizieren) eszkoz, mely
geometriai alakzatok egyik

e Y < vazlatrol masik vazlatsikra
o O vetitését teszi lehetové (Id. az
Projektion (& Nachstgelegener P... v

Projektionsverl... é.b ré.t) -

(i} OK Abbrechen

68. abra Geometriai alakzatok fellletre vetitése
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1.2.3.1.9 Vazlatok méretezése (Skizzen-Bemaliung)

Itt utélag moédosithatd fliggdségekrdl van szo.

Amint az a baloldali abran lathaté, geometriai
alakzatok méretezés nélkul is létrehozhatdk,
majd ezekhez a méretek kés6bb kulén is
hozzarendelhetok.

70. dbra Nem méretezett

SO N AH

./.\.. Konische Kurve
-+- Punkt

A Text

.- Linie L
Rechteck >
Kreis >
Bogen »
Polygon >

- Elipse

l Nut >
Spline >

i_.‘g Kurven an Netzschnitt anpassen

A\ Spiegein
2:3 Runde Anordnung

&a Rechteckige Anordnung

Projizieren/EinschlieRen

|| skizzenbemaRung

s

D

”
69. abra Vazlatméretez

alakzat szine kékrdl
valtozik, miutan a négyzethez hozzarendeltik

négyzet

+ A mértani
i ] a fuggGségeket és a méretezést.
10.00

71- 4bra Méretezett négyzet a
fugglség feltintetésével

és-eszkoz

feketére
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1.2.3.2 MODOSITAS (ANDERN) meni

A lekerekités, rovidités, hosszabbitas és masolas LR

parancsok lehetOvé teszi a kuilonféle objektumok " Abrunden
modositasat. Ezek az eszk6zok a MODOSITAS Y Stutzen
(ANDERN) meniben talalhatok.

-{

-=*| Dehnen
-|- Losen
m SkalierungsmaRstab

(& Versatz 0]

0%‘ Verschieben/Kopieren M

Jx Parameter andern

72. dabra Moédositas meni

A legfontosabb moddositasi funkcidkat a kovetkez6 oldalakon mutatjuk be.
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1.2.3.2.1 Lekerekités (Abrunden)

A lekerekités funkcio a MODOSITAS (ANDERN) —4-

gyorselérési savjaban, és az eszkoztar legorduld 4 \& C 3 ‘
, | 777\

menujében is megtalalhaté. M

,f_ Abrunden :

"\, stutzen T

—=*| Dehnen

-|- Loésen

m SkalierungsmafRstab

N | (Z Versatz (o]

‘i’ Verschieben/Kopieren M

73. dbra A moédositas menu
gyors elérése, illetve a
legordulé mend.

P . , . 25.00
74. abra Eloszor ki kell valasztani
az elsé vonalat/objektumot,
—=

o
ZweiheLinieoderzweitaenm en auswahlen |
£ o
] f

75. dbra majd a masodikat,

25.00

25.00

=

O o
|Erste Linie oder Bogen auswahlen | Rsool; &
- Lo g
77. dbra végezetil meg kell adni a lekerekités & .

sugarat.

25.00

=

76. abra A kész lekerekités
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1.2.3.2.2 ROvidités/hosszabbitas (Stutzen/Dehnen) funkcid

Ezek az eszkdozok a MODOSITAS (ANDERN) %‘(/i \ |

menusavban talalhatok, és amint az elnevezésbol e s BEE
is kovetkezik, egyenesek, ivek, splinek [~

" Abrunden
roviditésére, illetve meghosszabbitasara '---\&- - T
szolgalnak. =*| Dehnen

-|- Losen

Ennek az az el6nye, hogy a vazlatban elkerilhet6k
a hibak.

a Skalierungsmafstab
(Z Versatz 0

<-I-’ Verschieben/Kopieren M

78. abra A rovidités (Stutzen)
\ és hosszabbitas (Dehnen)
N funkciok

'
¥

50.00

83. abra Példa a roviditésre/hosszabbitasra

« -
“ \\ N S
N
N\
N
N

| Zu dehnende Kurve auswahlen| y©
' ] Y. O
| 73 50.00 [u stutzenden Kurvenabschnitt auswahlen

79. A megnyujtando objektum

o h 80- abra A vonal tulsagosan hosszu
kivalasztasa g

végének kivalasztasa

50.00

s
v
v’
¥

82. abra A megnyujtott vonal 81. dbra A megrdviditett vonal
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1.2.3.2.3 Atméretezés (Skalieren)

Ez a funkci6 geometriai alakzatok atméretezését
teszi lehetové, de ez csak akkor lehetséges, ha a
vazlat szerkeszthetd uzemmadban van.

Ezen tilmenden sziikség van még nullpont vagy egy
vazlatpontra.

Y<iry

BT 0

" Abrunden
\ stutzen T
-=*| Dehnen

-|- Lésen

a SkalierungsmafRistab

(Z Versatz 0

'{* Verschieben/Kopieren M

f Parameter andern

Az atméretezendd geometriai alakzatot a kivalasztas (Auswahl) funkcio

segitségével hatarozzuk meg.

85. A geometriai alakzat kivalasztasa

it o i | @ SKALERUNGSMARSTAB

Objekte R 11 ausgewahit ¢

S
i Punkt
<

[} Auswahlen

Abbrechen

(1

o
o

84. Atméretezd eszkdz

Ezutan ki kell valasztani azt a pontot, amelybdl kiindulva az atméretezés
torténik, amely lehet a nullpont, vagy egy elére meghatarozott pont a

vazlatban.
N 7/
N\ /7
N\ y
Nt
..o..
1%
// I\'Vé‘hlen Sie Skizzierpunkte oder Arbeitspunkte als Referenz fir die Skalierung aus |
7/ N\
/ .
N e
...... .

87. abra Atméretezés a nullpont segitségével

86. Az &tméretezéshez a vazlat

valamely pontja is hasznalhat6

Skalierungs faktor 1.00

OK Abbrechen

88. adbra Az atméretezés
faktoranak kivalasztasa

Példa: Ha egy objektumot 50%-kal szeretnénk
lekicsinyiteni, akkor 0,5-6t kell beirni szorzénak,
megkétszerezésnél pedig 2-t.
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1.2.3.2.4 Parhuzamos masolas (Versatz) i‘/”_ *_ c I |

[ Abrunden

A parhuzamos masolas eszkdz segitségével a L sutzen .

geometria alakzatok, példaul vonalak, téglalapok,
korok stb. széle parhuzamosan atmasolhato.

—=*| Dehnen
-|- Lésen

B Skalierungsmafistab

A Fusion 360 programban itt az egyetlen korlatot az
jelenti, hogy az egyszer mar atmasolt mértani
alakzat még egyszer nem masolhatd.

(Z Versatz 0

+ \./erscmebex'Kcyn M

fr Parameter andern

89. abra Masolas eszkoz

K | @ versatz » Ha a Ilanckivalasztas (Kette
N\ i o Skizzierkurven ' e - .
N ] - auswahlen) opcié be van jeldlve,
N 7 Kette auswahien /) . , , , ,
“~ 7 S akkor a baloldali abran lathat6
N v
A - s MOdon a  négyszoget alkoto
T minden vonal kijel6lésre kerdl.
/ N\
71 N
ara b\ Ha az opcid nincs bejelélve, akkor
B/l 1N minden vonal kalon is
90. abra A mértani alakzat kivalasztasa kivalaszthato.
7 N
/ N
, , L / N
Ha a parhuzamosan masolando // \\
dolgot a masik oldalra akarjuk 2 | X
helyezni, akkor egyszerlden negalni '
kell, vagy az egérgombbal megfogva ©
a masik oldalra huzni. i
20,00
91. abra A parhuzamos masolas funkcio
// \\
/ N\
/ N\
= /
el

92. dbra Négyszog masolassal

A masolt vonalil geometriai alakzatok kdnnyen felismerhetOk a rajzban
megjelend nyilrol.
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1.3 Az elsO alkatrész elkészitése

A Fusion360 szoftver testekkel és részelemekkel 4 @ (J @ zncerone

dolgozik. Mivel ezek alapvetd jelentdségliek minden, a z : i‘p’g
munkadarabok szoftveres modellezésére vonatkozo @ Korpert
dontésnél, ezért el0szor erre a témakorre térunk ki. D © i skzzen

93. abra: Testek és
Testek részegységek nézete

A test haromdimenziés alakzat, mely lehet pl. téglatest, [ auader
henger, torusz stb. Ha egy testet felosztunk, akkor az igy i zyinger
létrejove két rész is 0nall6 testet alkot. Valamilyen

., . . e s & Kugel

konstrukcid/szerkezet l|étrehozasakor a kulonféle testeket _

. . L, , . . L 2 Torus

Osszeadjuk, egymasbal kivonjuk vagy egymassal

kombinaljuk. Kilénboz6 tipusu testek léteznek. % Spirele
& Leitung
94. abra:
Alaptestek

e TOMOr testek.

1

0 A Basiselemente Volumenkoérper/Alaptestek menupontban

talalhatok.

BASISELE. VOLUMENKOR. BASISELEMENT FLACHE BLECH
[ FeIUIetek ITTI I — - X *: T
e ) P "D = = -
O A FIaChe _ FeIUIet Vagy ERSTELLEN ¥ ANDERN ¥
BASISELE. VOLUMENKOR BASISELEMENT FLACHE BLECH
Bleche — Lemezek

alapelemben lehet ezeket Eb 13_71 /—I‘ [E.. UI l_) [:b DJQ

eldallitani.

ERSTELLEN ¥ ANDERN ¥ ZUSAMMENFUGEN ¥

95. abra: Eszkozok feliletek elfallitasahoz

e T-spline-ok

BASISELE. VOLUMENKOR. BASISELEME

0 A Basiselemente Volumenkoérper — |—
Alaptestek menuben a Form erstellen

W& e . @

—

s P .. ERSTELLEN ¥
— forma létrehozasa menupontban
készitj[jk_ 96. abra: Forma készitése
| @ Begrenzungsfillung
° Hé.lé Berg;err‘nrziu;\gisiiulrung
) Netz erstellen
- 7 - 7 - | £7 Netzschnittskizze erstellen
o Ezta funkcidéz szintén a Basiselemente r——

Volumenkorper — Alaptestek menuben a & 30-Lederpiati erststen
Netz erstellen — Hal6 elkészitése pontban 525
talaljuk.

97. abra Hal6 készitése

A kilonb6z6 tipust testeket csak bizonyos feltételek mellett lehet

Osszekapcsolni egymassal.
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Komponens

A komponens testeket tarta tarolasara szolgal. A 4 © () @ zyinceronr e

komponens rendszerint az egy alkatrészt alkoto D i@ Uursprung

tobb testet, vazlatot és mas szerkesztési 4-© BN

objektumot, példaul szerkesztési sikot : US e
=1 kizzen

tartalmazza.

—
Ul

Skizze1

98. abra: Egy komponens

4 |© (b @ Lagerdeckelv10:1 Tobb komponens Osszevonasaval
D Bl Ursprung komponenscsoportot allitunk eld a
4 © Ml Korper bongészdben. Ahogy a képen lathatdo, a

() «orpert Lagerdeckel — Csapagyfedél
D Bl Skizzen komponenscsoport egy testbll (a hazbdl) és
D © M Konstruktion négy komponensbdl (O-gylrdbdl, belso
b E e tomitégylrlibdl, megvezeté gylribdl és
Dle @ & omgw lehtzébal) all.
D I:E.‘ (1) ¢ dichtring_innen v2:1
D |® () Fihrungsring:1

D ® () Abstreifer:

99. abra: Komponenscsoport tdbb
komponenssel

EINRICHTEN

SIMULATION v [\’J
B L d

A komponenseket a szerkezeti egységekhez, a

szimulaciéhoz, animacidokhoz és tervezési rajzokhoz

kell meghatarozni. Az egyes komponenseket === d

egyenként is be lehet kapcsolni. Ezzel lehetéség van |* = o

arra, hogy csak egyetlen komponenst moédositsunk. Ez t

azért is eldnyds, mert mindegyik komponensnek sajat [
|

[ Einheiten: Benutzerdefiniert

7 . s 4 i Modelkomponenten
terVGZGStOI’tenete Van. D © () 2zyinderrohr vé:1

D © (J) Langmutter M6x22 v4:1

D © () Langmutter M6x22 v4:2

100. abra: Példa egy
komponenscsoport
szimulacidjanak megjelenitésére
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1.3.1 Meértani testek készitése
Téglatest, henger, gomb stb.

Mértani testek létrehozasara tobb lehetdség is van. Egyrészr6l az
ERSTELLEN — LETREHOZAS meniiben lehet kivalasztani egy alaptestet,
vagy pedig a SKIZZE — VAZLAT funkcidval létrehozni (Iasd az extrudalast a
kovetkezd oldalon).

) Neue Komponente
I__.,', Skizze erstellen
@) Form erstelien |
%) Ableiten | -_v;
@ extrusion E 4 ,/ .
’;?a Drehen J< v
#5) sweeping 3 T
i3 erhebung \
(& Rippe . .
Steg Ebene oder ebene Flache ausnahlen N
Bohrung H 7 i = .
S Gewinde 101. abra: 2. Sik kivalasztasa =
- Quader / H e
@ 2y
© Kugel
@ Torus
E ::::g > -y 10%. abra: 3. Az
; L elsd sarok kijelslése
102. abra: 1. Alaptest > 9 // Nog
kivalasztas S5 » IWA’M
5> ?
s == />
~ e //,/ .
=K X< SO
35.000 mm PRy

104. abra: 4. A téglatest alapteriletének
megadasa

© QUADER
Platzierung X

Lange 30.00 mm v

Breite 40.00 mm -

Hohe 5.00 mm v

Vorgang Cj Neuer Korper v

(] OK Abbrechen

500mm v
106. abra: 5. A téglatest magassaganak megadasa 105. abra: 6. Kész téglatest

és/vagy a méret modositasa
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1.3.2 Extrudalas
Extrudalas vazlat hasznalataval

Igy ugyanazt az eredményt érjuk el, csak mas lépésekkel készitjuk el a

mértani testet.
BASISELE. VOLUMENKOR.
M7y
ERSTELLEN ¥

107. &bra: 1. Vazlat készitése

BASISELE. VOLUMENKOR. BASISELEME

SBO N A

ERSTELLEN ¥
108. abra: 3. Téglalap
109. abra: 2. Sik kivalasztasa

elkészitése 2 ponttal

(3]

SKIZZE FERTIG STELLEN ¥

111. abra: 6. Vazlat
véglegesitése

_}, = =
&
[Grobe des Rechtecks angeben|
+ ! 40.000 mi {]} + T
112. abra: 5. A
négyszog
f=— [ 30.000mm | —u véglegesitése

110. abra: 4. Négyszog
méreteinek megadasa

© EXTRUSION
Profil

e -

Starten |- Profilebene

Iy Eine seite

H Abstand

Richtung

GroRke

30 mm

Abstand

Verjingungswinkel 0.0 deg

Vorgang O Neuer Korper v

OK Abbrechen

114. abra: 8. Az extrudalas/téglatest magassagank
megadasa

A kor szimbélumra kattintva az extrudalas bévithetd
vagy szlkithetd

SISELE. VOLUMENKOR. BAS
== C— O—m
& ©f ]
e —m

ERSTELLEN ¥

113. abra: 7. Extrudalas elvégzése

115. abra: 9. Kész téglatest
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1.3.3 Forgatas

A forgatasnal egy vazlatot forgatunk meg egy meghatarozott tengely korul.
Az alkatrész jellegétél fuggOen ez a tengely a vazlaton belulre esik

(sakkfigura) vagy azon kivul talalhato (fank).

BASISELE. VOLUMENKOR.

& -H®e

ERSTELLEN ¥

116. abra: 2. Foraatés

© DREHEN .B

Achse k Auswahlen

117. abra: 1. A vazlat és T < Winkel v
a forgastengely Richtung &) Eine Seite -
meghatarozasa Vorgang (53 Neuer Korper v

o Abbrechen

118. abra: 3. Profil(ok) kivalasztasa

119. abra: 4. A tengely kivalasztasa utan mar
lathat6 a forma

120. abra: 5. Ezen kivul csak egy
résztartomanyt is meg lehet adni. Ehhez
csak a pontos szdgtartomanyt kell
megadni
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1.3.4 Ivkovetés

Az ivkovetésnél egy nyomvonal mentén extrudalunk egy vazlatot. Ha az
extrudalast tobb Gtvonalon akarjuk vezetni, akkor az ellendrz6 listaban ki
kell valasztani a KETTE — LANC pontot.

BASISELE. VOLUMENKOR. B

Y

2 o B Neue Komponente
o L A 174 skizze erstellen
= L "
o D (@5 Formerstellen
>
%) Ableiten

'\'\ | 81 Extrusion E

122. abra: 1. El6szor is két | @ Drehen

véazlatra van szikség %) sweeping
U Erhebung

© SWEEPNG 121. &bra: 2. Ivkdvetés
Typ 02 Einzelner Pfad v készitése
D > Pfad [} Auswahlen

Kette auswahlen @)

s

< 4, Lotrecht -

o -~ _|skizzierprofile oder ebene Flachen fiir Sweeping auswahlen
W o~ Vorgang (5 Neuer Korper -
L] Abbrechen

123. dbra: 3. Az ivkovetd profil kivalasztasa

© SWEEPNG
Typ 0X Einzelner Pfad 4
Profil [} 1 ausgewant X
Skizzierkurven oder Kanten auswahlen
Ausrichtung R4, Lotrecht -
Vorgang (&5 Neuer Korper -
(] Abbrechen

124. abra: 4. Az ivkdvetd utvonal kivalasztasa

125. &bra: 5. A kész alkatrész
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1.3.5 Kiemelés

A kiemel6 eszkodzzel tobb sikbeli vazlatot lehet egy adott Gtvonal mentén
o0sszekapcsolni, hogy igy mértani testet alkossunk. A Fusion360 szoftver
tobbféle lehetOséget kinal erre. Itt ismertetjuk az egyiket.

El8szor tobb eltolasi szintet hatarozunk meg.

9 = o

PRUFEN ¥ EINFUGEN ¥

AUSWA

(Pf Versatzebene

LQ) Ebene an Winkel
A#@ Tannentialehene

127. abra: 1. Egy eltolasi szint
meghatarozasa

00|05
\
/

50/00

128. abra: 3. Az 6sszes szikséges
eltoléasi szint megadasa utan
mindegyik sikban készitink egy
vazlatot

e AR

& f,‘]‘ Sweeping

[ 1
bo‘ Erhebung :
(& Rippe

@] cian

130. abra: 5. Eszkdz a kiemelés
inditasara

50

— e — -

00

S0 v

( @

—

126. abra: 2. Kivalasztjuk az XY
orig6t, utana beallitjuk az

eltolast

129. &bra: 4. Harom vazlat

kulonboz4é sikon
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© ERHEBUNG

Profile
Profil 1 k] ¥ verbunden
profiz (7Y

Profi3 () v B> Verbunden  ~
+ X

Fihrungstyp m 9-9

Verlaufsfihrungen [

Profil 1
=
+
PO EO 0K | [Abbrechen] ,

131. abra: 6. Kattintsunk egyik profilok/vazlatok a masik utan

132. dbra: 7. A kész kiemelés
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1.3.6 Borda

A borda egy vékony, merevitésre szolgal6é tamasz.

135. &bra: 2. Vazlatvonal készitése
133. &bra: 1. Munkadarab borda

nélkal

BASISELE. VOLUMENKOR. BASISELEME!

&l @

ERSTELLEN ¥

\

) Neue Komponente g

I__.+'. Skizze erstellen GRREEE

(@) Form erstellen Kurve X
%) Ableiten Dickeoptionen B symmetrisch  ~
] Extrusion E Tiefenoptionen -'_f Auf Nachsten v
@ Drehen Dicke - u
% Sweeping Richtung umkehren B

%‘ Erhebung

(i Rippe : | A (i ] OK Abbrechen

134. abra: 3. Borda készitése

136. dbra: 4. Ezt kovetden kivalasztjuk a vastagsagat és
iranyat

137. &bra: 5. Kész borda
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1.3.7 Stég

BASISELE. VOLUMENKOR

t A P o—

N KATK
—4 i

) Neue Komponente

I Skizze erstellen

<

@5 Form erstellen

139. &bra: 1. Alkatrész stég nélkiil 138. egy vazlatban abra: 2. A stégek
elkészitése egy vazlaton az alkatrész sikjan

—
@) Drehen

i %i Sweeping
G Erhebung

r&\ Rippe
© STEG
Steg :
Bohrung H
Dickeoptionen m Symmetrisch v
E:j Gewinde
Tiefenoptionen -'_H AufNédchsten v
Dicke 0.00 mm -

Richtuna umkehren L‘bq
000mm v

Kurven dehnen

(i ] Abbrechen

140. abra: 4. Stéget vonalként, gorbeként stb. lehet extrudalni

© STEG

Dickeoptionen m Symmetrisch v
141 - a.bra: 5 ESZkOZ a Tiefenoptionen *_f AufNéachsten ~
stég kivalasztasara ,

Dicke 1 mm h

Richtung umkehren E

Kurven dehnen

o OK Abbrechen

142. abra: 3. A stég vastagsaganak kivalasztasa

Dickeoptionen 3 symmetrisch  ~
Tiefenoptionen *_f AufNachsten v
Dicke 1 mm -
Richtung umkehren E
Kurven dehnen Q
[i ] OK Abbrechen

143. abra: 6. A gorbék nyujtasaval lehet a stégeket a peremig
meghosszabbitani vagy a vazlaton megadott pontig nyujtani
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1.3.8 Furatok

Furatokat tobbféleképpen lehet késziteni.

Az egyik megolddas a henger
készitése, majd az Ausschneiden —
Kivdgads |épés. Ehhez el8szor
valasszuk ki a henger talpsikjat,
majd adjuk meg, hogy mennyire
emelkedjen ki. ill. sullyedjen a sik
ald. Amint az ajonnan felvett
henger atmetsz egy masik testet, a
szoftver onmiikodéen kivalasztja
az Auschneiden - Kivagas opciot.

© ZYLINDER

Platzierung X
Durchmesser 10.00 mm -
Hohe -15.00 mm v
Vorgang ﬁ Ausschneiden v
P Objekte zum Ausschneiden

(i} OK Abbrechen

-15.00mm | v

144. &bra: Furat készitése a ZYLINDER —
HENGER eszkozzel

A masik lehetdség a furat készitésére a
modositasi lehet0ségek szélesebb skalajat
biztositja. Ez az Erstellen — Létrehozas
eszkoztarban, ©6nallé pontot képez. igy
sullyesztett, menetes és kupos furatokat is
lehet késziteni.

A furatot egy bizonyos pontra vagy egy
kordbban készitett vazlattal tobb pontra
lehet elhelyezni és/vagy tobb ponthoz
viszonyitani.

N~

BASISELE. VOLUMENKOR. BASISELEMEN

& ®

ERSTELLEN ¥

m I__.,'. Skizze erstellen

Jokum|
3enan

[ Y

L7, I N -

) Neue Komponente

@ Form erstellen

%) Ableten

@I extrusion E
@ Drehen

%’i Sweeping

E‘ Erhebung

(&, Rippe

Steg

Bohrung H &
= Gewinde

@l niadar

145. &bra: Furat készitése
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Néhany bedllitasi lehetdség a furatoknal.

|| @ ELEMENT BEARBEITEN »
Flache R 1 ausgewahit 4
Referenz Auswahlen — 2
Referenz Auswahlen - 3 \
¥ Symboleinstellungen
Grenzen HAbstand v ny 4
Bohrungstyp z z <
5~
Bohrungsgewindetyp m u E ﬁ
Bohrungspunkt z \

1500 mm\‘E\

| ———— 118.0 deg v
|e—s

| ———— 10mm = 8
» Objekte zum Ausschneiden \
(i ] OK 9 chen

146. abra: A Bohrung erstellen — Furat készitése lenyil6 menu

1. A furat elhelyezése. Egy vagy tobb furatot is elhelyezhet (vazlat
kell hozz4)
2. Az alapsik kivalasztasa

3. A furat k6zéppontjanak beallitdsa egy vagy tobb peremhez

4. A hatarok kivalasztdsa, ha példaul tébb testen keresztul akar
furatot késziteni

5. A furat tipusanak bedllitasa: egyszer(l, hengeres vagy kulpos

6. Valtas furatrél menetes furatra

7. Hengeres vagy kupos furat kivalasztasa

8. A furat részletes paramétereinek bedllitdsa (a korabbi valasztasi

lehetdségektdl fuggben itt kulonboz6 bedllitdsi lehet6ségek
vannak)

9. Tobb test atfurasa esetén itt lehet lattatni, illetve ,kikapcsolni” az
egyes testeket
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1.3.9 Menet

A Gewinde — Menet funkciéval egyszerlien lehet kllsé vagy belsé menetet
késziteni.

Ehhez a menet tipusatdl fuggéen egy hengerre vagy furatra van szikség.
Ezen kivil a menetes furatot egy m(ivelettel is el lehet késziteni.

Kiulsd menet készitése

Bohrung H

= ;
= Gewinde

=

148. abra: 2. A Gewinde —
Menet eszkdz az ERSTELLEN —
ELKESZITES eszkdztarban oceset 1

Vole Ls.. @

© GEWINDE

Flachen R Auswihlen

Gewind. Metrisches ISO-Profil v
GroRe Autom.

Bezeich... Autom. L
Klasse Autom.

Richtung ~ Rechts

Grotes.. @

149. abra: 1. Henger
készitése

(i) Abbrechen

147. dbra: 3. Kulsé menet sikjanak
kivalasztasa

eModellezetten: a 3D nyomtatas
céljara ezt érdemes Kkipipalni. Ha
D nincs kipipalva, akkor a szoftver

© GEWMNDE atvesz egy darab egyszerd hengert
x is az STL fajlba.

Modeliert (&

Vole L... eTeljes hossz: A hosszméret
Gewind... Metrisches ISO-Profi . allithat6 a teljes anyagvastagsagra
Grige | 10.0mm v vagy egy bizonyos hosszra.

Bezeich... M10x1.5 v

Kasss | 6 . eMenet, meéret, megnevezes,
Richtung  Rechts . osztaly, irany: Ezekkel a lenyilo
crotes.. @ menukkel lehet a menet
() OK | [Abbrechen sajatossagait beallitani.

150. abra: 4. Menet készitéséhez valaszthat6
paraméterek
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Belsd menet készitése (a Gewinde — Menet
funkcioval)

Ennél a tervezési modnal el6szor elkészitjuk a furatot az Extrusion
(Ausschneiden - Kivagas) vagy a Werkzeug Bohrung — Furat eszkozzel.
Ezutan a Gewinde — Menet eszkdzzel készitjiuk el a bels6 menetet.

Bohrung H

% Gewinde

152. abra: A Gewinde erstellen — Menet
készitése eszkoz

© GEWINDE

Modeliet (@

Volie La...
Flachen zum Anwenden des Gewindes auswahlen [*

GroRe

Autom.

FEERetl Aiom v
Klasse Autom. v
151. &bra: Meglévéd Ricimngj| Rechis M
furat GroRes. @
(i ] Abbrechen
153. abra: A menet sikjanak kivalasztasa
© GEWNDE Az AuRen Gewinde — Kuls6é menet eszkoznél mar
L X 1 ausgewant R ismertetett mddon lehet az egyes paramétereket
Modeliert (D) bedllitani az opcidk segitségével.
VoleLd.. @
Gewind... Metrisches IS0-Profil hd
Grofke 10.0 mm v
Bezeich... M10x1.5 v
Klasse 8H hd
Richtung  Rechis hd
Grokes..
i oK ;l_;';'t}i:rrec:ﬁen_'f = —

155. dbra: Kész M10-es menet

154. abra: Menetek metszete

részleteinek beallitasa
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Tobb bels6 menet elkészitése egyetlen Iépésben

Ahhoz, hogy egy lépésben készithesslink tobb belsd menetet, egy vazlaton
meg kell jel6lni a furatkdzéppontokat.

Inditsuk el a menetes furat készitésére
szolgald eszkozt, mint korabban a
furatnal tettuk.

=y ey
Bohrung H i

[ ! N
= Gewinde

= = \

Most azonban valasszuk ki a kovetkez6
lépésben az Osszes, korabban megadott
vazlatpontot, ahova bels6 menetet
akarunk késziteni.

156. abra: A belsé menetes furatok
sikjanak beallitasa

| ® BOHRUNG

Platzierung E]

S * A bels§ menetes furatokhoz tartoz6 pontok
i _ kivalasztasat kovetéen a menetfurat tipusat
renzen Mz ¥ (Bohrungsgewindetyp) allitsuk &t egyszer(ird
Bohrungstyp Mxx menetesre. Igy nem csak a furatot, hanem
Bonrungsgewindetyp Mu =% egyuttal a furat menetezését is elkésziti a

Bohrungspunkt z m SZOftver

15.00 mm

| ———— 118.0 deg
|e=—

| —————10.00 mm

» Objekte zum A hneid

o OK Abbre:

157. abra: A Gewinde - Menet
kivalasztasa a furat menet

tipusanal 158. abra: Négy darab, egy Iépésben készitett

M10-es belsé menet
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1.3.10 Testek modositasa / megvaltoztatasa

Ebben a

fejezetben

azt

ismertetjuk,

hogy

miként

modositani/megvaltoztatni a testeket vagy részegységeket.

FOPS 4

ANDERN

(B orickenZiehen

Q

(©) Abrunden

O Fase

F

@ Schale

ﬁ‘\ Entwurf

Ol Manstab

' Kombinieren

[j’ Flache versetzen
B Flache ersetzen
= Flache teilen

5 Korper teilen

& sihouette geteit

+}» Verschieben/Kopieren
|22 Ausrichten

X Ldschen

Entf

@ Material

@ Darstellung

Materialien verwalten

fl‘ Parameter andern

a Alle berechnen

Strg+B

162. abra: A térbeli testek

modositasai menije

Mivel

BASISELEMENT FLACHE

%

A

O

BLECH

&

>

[

i

ZUSAI

m‘ Drucken/Ziehen

Q

D Abrunden

O Fase

-

0%,' Stutzen
l;l Dehnen
= Heften
=X Losen
s Normale umdrehen
Ol Matstab
i Flache teilen

S, Korper teilen

+}» Verschieben/Kopieren
|22 Ausrichten

X Ldschen

M

Entf

@ Material

@ Darstellung

Materialien verwalten

fx Parameter andern

a Alle berechnen

Strg+B

161. &bra: Mdédositas a Flachen

— Sikok meniben

ismertetiink néhany funkciot.

kulonféle modositast szolgdldé eszkodztarak
léteznek, ezért a kovetkezo oldalakon részletesebben

SISELEMENT FLACHE BLECH

EO M

lehet

ZUSAMMENFUGEN ¥

] Abwickeln
Ef&', Blechregein

D Abrunden F

O Fase

+}» Verschieben/Kopieren "

S= Ausrichten

X Loschen Entf
@ Material
@ Darstelung A

Materialien verwalten

_ﬁr Parameter andern

B Ale berechnen Strg+8

160. abra: Mdédositas a
Blech — Lemez menulben

¢ i Yo

ANDERN ¥

SYMMETRIE ¥

DIENSTPROGRAI

" Form bearbeiten

//6 Kante einfigen
& Unterteilen

@ Punkt einfigen

~ Kante verbinden

&p Bricke

& Bohrung fillen

J% Léschen und fillen

& Schweit-Scheitelpunkte

N\” Schweilung von Kanten aufiosen

'é’ Knicken
% Knicke entfernen
B Abschragungskante

&2 Kante schieben

@ Glatt

r;[] Ziehen

1% Abflachen
2= Begradigen

Q= Anpassen

& Verdicken

Einfrieren

'f* Verschieben/Kopieren M

S= Ausrichten

X Loschen Entf
&3 Material
@ Darstellung A

Materialien verwalten

159. abra: A formak
modositasi mentje
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Lekerekités / élletOrés

Az egyik gyakran hasznalt eszkdz a lekerekités és/vagy élletorés eszkoz.
Ezzel lehet élletoréssel vagy lekerekitéssel ellatni a peremeket vagy
feltleteket.

Elletorésnek nevezzilk a munkadarab peremén kialakitott ferde letorést
értjuk, ha a latvanya miatt vagy célszer(iségbdl, a sérulésveszély miatt nem
lehet derékszogl vagy éles a perem. Ezt szaknyelven élletérésnek vagy
sorjazasnak is nevezzik.

ECH WERKZEUGE | © ABRUNDEN »
AN X m e '
ANDERN ¥

164. ébra?Az Abrunden —
lekerekités funkcié meghivasa

+ X
Radiustyp D Konstante v
] Kanten/Flachen/Elemente
Tangentenkette
Ecktyp ) Rollende Kugel v
o | o Abbrechen

163. abra: Az Abrunden — Lekerekités mend,
ahol a tovabbi beallitasokat lehet végrehajtani

166. abra: A sik
kivalasztasa

168. abra: A kivalasztott felilet mindegyik

1z s 167. abra: A kivalasztott él lekerekitése
élének lekerekitése
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pEzcE A lekerekitéshez hasonléan az élletorésnél is egy

ECH
fi* D i g vagy tobb feluleten, ill. egy vagy tobb élen lehet
élletorést késziteni egy lépésben.

2 [[F° Dricken/Ziehen Q
[
E \Abrunden F
1D
| [MFase
= E169' abra: A Fasen — ~

Elletorés funkcio
meghivasa

Az élletbrésnél alapbeallitds szerint

Typ ‘ Gleicher Abstand
mindkét oldalon azonos méretu a PRI i Giicher Abetand
letorés. Ezt a Fasen — élletdrés T\ Zwei Absténde
“ s s , Tangentenkette - )
opcidinal, a Typ — Tipus alatt lehet | Abstand und Winkel
maodositani. Ecktyp N Fase "
(i ] OK Abbrechen

170. abra: Az lletorés készitési modjanak
megvaltoztatasa

~~  Tangen
Ecktyp

171. szam: Mindkét oldalon azonos
méretd élletorés

172. abra: Eltéré méretd
élletorés

173. abra: Szélesség és
lejtésszog
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Hej

A Schale — Héj eszkoz belulrdl kivajja az adott testet és csak az adott
vastagsagu falakat hagyja meg (a falvastagsagot meg kell adni). A
feluletek/testek kivalasztasanak lehetOségével egy vagy tobb sikot vagy
akar egész testeket lehet kivajni. Ez a mivelet eltavolitja a feltleteket. Ha
egész testet valasztunk ki, akkor a kivajas csak metszéselemzéssel lathato.

ILECH WERKZEUGE
‘ =
1,
BOFE 4
ANDERN ¥

174. abra: A Schale — Héjeszkoz

gombja kozvetlenul a f6 ikonsorban
talalhat6.

@ SCHALE

Flachen/Korper [LIWNTEIOZI]

Tangentenkette

Richtung h Innen v

(i) Abbrechen

175. abra: A Schale — Héj meni
valaszthat6 opcioi

176. abra: Héj készitése felllet alapjan

177. abra: Héj készitése két kivalasztott felllettel
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n
-

PRGFEN ¥ EINFUGEN ¥ AUSWSEHLEN ¥

= Messen |
178. dbra: Héj készitése egy egész testbdl (8 Kolision

R Krimmungskammanalyse

Zebra-Analyse

: Verjingungs-Analyse

E Krimmungs-Map-Analyse
m Isokurvenanalyse

&f Verfugbarkeitsanalyse

3; Mindestradius-Analyse
I schnittanalyse
E
@& Massenmitelpunkt

%‘ Komponenten-Farbwechsel einfaus Umschalt+N

| .

179. abra: A Schnittanalyse —
Vagaselemzés eszkdz inditasa

180. abra: Egy sik vagy felulet kivalasztasa

181. abra: A vagofelllet eltolasa. Ezzel
lathatd, hogy a Schale — Héj eszkdz a
teljes testet kivajta és meghagyta a
falakat.

182. anbra: Héjat nem csak
alaptestekbdl lehet késziteni
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Parositas

A Kombinieren — Parositas eszkodzzel 6ssze lehet kapcsolni tobb térbeli
testet, ki lehet vagni az egyiket a masikbdl, vagy a k6zos metszetuket lehet
képezni.

© KOMBINIEREN

ECH WERKZEUGE

FOURS ¢ |

ANDERN ¥ ) i
- Werkzeugkorper [$ Auswah...
184. abra: A Kombinieren — )
Parositas eszkoz a f6 Vorgang i verbin... ¥
ikonsorban
Neue Komponente o

Werkzeuge beibehatten ()

(i) Abbrechen

183. abra: A Kombinieren — Parositas
bedéllithat6 tulajdonsagai

El6szor a céltestet valasztjuk ki, a
példaban ez a sarga szin(i test.

185. abra: A céltest kivalasztasa

Ezt kovetOen valasszon ki egy vagy
tobb szerszamtestet. Fontos, hogy
milyen sorrendben valasztja ki a
testeket, mert a sorrend
megvaltoztatasaval az eredmény is
megvaltozik.

A szoftver a szerszamtesteket az
alapbedllitas szerint torli. A kdvetkez6
oldalakon mutatjuk be, hogy ezt
hogyan lehet megvaltoztatni és ez mire
szolgal.

186. abra: A szerszamtest kivalasztasa
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Itt lathaté az 1. test és a 4 @ 0 Korper
2. test Osszekapcsola- @ (1) Korpert
sanak az eredménye. ® () Korper2

4 © @ Korper
©® () Korpert

187. &bra: A bongészdben is
Osszekapcsolta a testeket,
csak a céltest marad meg.

188. abra: Két testbdl egy lesz

~ Kivagasnal a szerszamtest pirossal
jelenik meg. A céltesten méar lathato,
hogy eltavolitotta a szerszamtestet.

189. abra: Osszekapcsolas az "Ausschneiden -
Kivagas" mivelettel

Neue Komponente @

Werkzeuge beibehalten

(i ) 3 | Abbrechen |

190. abra A kész alak az 6sszekapcsolo

191. abra Ha kipipalja a ,,Werkzeuge eszkéz hasznalata utan

beibehalten — Szerszamok megtartasa“
opciot, akkor a szoftver kivagja az 1-es
testet de a 2-es test mégis megmarad

A harmadik lehetO0ség a kdzds metszet. Ennél
a megoldasnal csak a két test k6z6s (egymast
atfed®) részei maradnak meg. Ezt az abra is
szemlélteti.

192. abra: Csak a két test
metszete marad meg

N
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Eltolas / masolas

Ezzel az eszkdzzel lehet testeket, .., WERKZEUGE

részegyseégeket vagy felUleteket

mozgatni ill. masolni. [i" D i\g\:%b
ANDERN ¥

193. abra_ Az eszkoz kivalasztasa

© VERSCHEBEN/KOPEREN El6szor valassza ki a megfeleld
: : objektumot.

Objekt verschieben

Auswahl O Komponenten
OKérper...

Typ verschieben
ﬂ Flachen
|__' Objekte skizzieren

Drehpunkt festiegen w

(i ) ‘ Abbrechen

194. dbra: A valazsthato lehet6ségek

menije 195. abra: Kivalasztott objektum

(test vagy részegység)

Kivalaszthat részegységeket (a legegyszer(ibb
a bongészobvel), egy vagy tobb testet (szintén
kivalaszthatja a bodngészdben) vagy egy ill.
tobb feluletet.

196. abra: Kivalasztott felllet

Az Objekte skizzieren — Objektumok vazlata
ponttal lehet egyszerre mozgatni egy vagy
tobb vazlat egy vagy tobb vazlatgeometrigjat.

197. abra: Egy vazlatgeometria
kivalasztasa
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Egyszerre tobb objektumot is lehet mozgatni /
masolni, csak kUlonb6zd tipusid objektumokat nem
lehet egymassal dsszekeverni.

3
= B ] D.‘

198. abra: Tobb kijeldlt &

objektum i \_@/ y.

Az  objektum  kivalasztasa utdan a :
forgasponton jelenik meg tébb szimbolum 199 apra: igy lehet objektumokat
az eltolashoz. mozgatni

A nyilakkal lehet az objektumokat a tengely mentén mozgatni.

S

200. &bra
Forgastengely nyil

Négyzetek esetén az objektumokat egyszerre mozgatjuk két tengely O
mentén.

201. abra:

Forgastengely -
négyzet

' A forgatdkereszttel el is lehet forgatni az objektumokat.
Ehhez a kdrdket hasznaljuk.

202. abra: Kor
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© VERSCHIEBEN/KOPEREN A masolat elkészitéséhez a mozgatas el6tt
meg ki kell pipalni a Kopie erstellen —

Objekt verschieben OKomponen...' ) L .
Masolat készitése opciot.

Typ verschieben . I (G o7

}..?’

Drehpunkt festiegen [é:

Abstand X 0.00 mm
Abstand Y 0.00 mm
Abstand Z 0.00 mm
X-Winkel 0.0° 204. abra: Alkatrész masolasa az X engely
mentén
Y-Winkel 00°
Z-Winkel 0.0°
Kopie erstellen
0 [ ok YTAoorechen)

203. abra: pipalja ki az opciot, ha nem
mozgatni, hanem masolni akarja az
objektumot
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Testek megosztasa

WERKZEUGE A Korper teilen — test megosztasa eszkdzzel

iCH
két részre lehet osztani egy testet.
FOPE

ANDERN ¥ © KORPER TEILEN

Zu teilender Korper R Auswahlen

205. abra: A Korper teilen — Test
Teilungswerkzeug(e) k Auswahlen

megosztasa eszkoz a f6 ikonsorban

Teilungswerkzeug(e) erweitern

(i ] Abbrechen

© KORPER TEILEN - INFORMATIONEN

206. abra: valaszthato elemek menuje

Megosztasra vazlatgorbéket (1),
szerkesztési sikokat (2) vagy az
eredeti szinteket (3) is lehet
hasznalni. A véazlatgorbéket vagy
kozvetlenll a testen (1) vagy mas
sikban (4) is fel lehet venni.

207. abra: A megoszt6 eszkdz kivalasztasa

© KORPERTELEN

Az eszkoz kivalasztasa utan el0szoér a
megosztani kivant testet valasztjuk
ki.

© KORPER TELEN - INFORMATIONEN

208. abra:A megosztani kivant test kivalasztasa

Ezutan a Teilungswerkzeuge — Megoszté
eszk6zok pontnal ki kell valasztani, hogy
vonallal vagy sikkal akarja megosztani a
testet.

209. abra: Kivalasztott megoszt6 eszkoz

A testet ezzel két részre osztotta, ezeket pedig
egymastol fuggetlendl lehet méar kezelni.

210. abra: Megosztott test
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Igazitas

e Az igazitas eszkOzzel e rvuseeTEd
B D )= lehet a egymashoz o=t O "
igazitani a testeket.
(B orickenzienen Q - )
is QAuswahlen
DAbrunden F
(Y Fase (i) [ ok | [abbrechen|
) schaie © AUSRICHTEN - INFORMATIONEN
(@ Entwurf
Ol Matstab 211. abra: Az igazitashoz beallithat6
@ Kombinieren paraméterek
@]_‘ Fléche versetzen /, SE

B Flache ersetzen
E Flache teilen
5 Korper teilen

‘3’ Silhouette geteilt

'f’Verscniebeanopieren M

[S= Ausrichten Strg+A
213. abra: Az Ausrichten - 212. abra: Peremhez igazitas
lgazitas az Andern —

Modositas almentben

talalhaté

Tobbek kozott
részegységeket, testeket vagy tervezési
geometriat lehet igazitani. Az utdbbi csak
igazitasra szolgadl és ezért nem
mozgathato.

215. &bra: Az igazitani kivant test 216. abra: Ezt k('jvetc'lflen megadjuk, hova
kivalasztasa annak peremén akarja igazitani az eldszor kivalasztott peremet

217. abra: Testek igazitas utan
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1.3.11 Az ikonsor tovabbi eszkdzeinek attekintése

Az el0z0 fejezetekben részletesen ismertettik az ,Erstellen - Létrehozas“ és
LAndern - modositas® eszkozeit. A kovetkezd oldalakon ezért a fé
ikonsorban elérhetd tovabbi eszkozoket ismertetjik.

ZUSAMMENFUGEN ¥ KONSTRUIEREN ¥ PRUGFEN ¥ EINFGGEN ¥ AUSWEHLEN ¥

218. abra: Az eszkozok f6 ikonsora a tovabbi eszkozokkel
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1.3.11.1 A Zusammenfuigen - Osszeillesztés eszkoztar

tb DjQ (mﬂ Itt taldlunk olyan eszkozoket, amelyekkel

példaul Uj részegységeket tudunk késziteni.
KONSTRUEREN ~ )
T R—— Ezen kivll az egyes részegységeket vagy

(7€ elenk 3 részegység-csoportokat is 0©ssze lehet
kapcsolni, hogy példaul merev kapcsolatot
hoz létre kettO vagy tobb objektum kozott.

Q] Verbinden wie modeliet  Umschalt+J

@ Gelenkursprung

Bl starre Gruppe Ez azt jelenti, hogy amint egy részegységet
(% Antriebsgelenke mozgatnak, akkor ezzel a masik (vagy akar
£2 Bewegungsverknipfung tobb) 6sszekapcsolt elemet is mozgatjak.

I8 Kontaktsétze aktivieren

Eﬂ Gesamten Kontakt aktivieren

D Bewegungsstudie

219. abra: Az osszeillesztés eszkozei
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Csukld

A Fusion 360 szoftver hétféle csuklotipust kinal.

A csukldkat a Gelenk — Csukl6 és a Verbinden wie modelliert — Modell szerint

O0sszekapcsolni parancsokkal lehet hasznalni. Az egyes csuklotipusok
kulonbozo szabadsagi fokokat kinalnak a mozgastartomany
meghatarozasara.
© GELENK "»
Position | Bewegung
Typ n : 2 :b :» - o
(i ] Abbrechen
220. abra: Egy 0j csukl6 létrehozasanal
hasznalhat6 lehetdségek menuje
Bevitel Leirasa Megengedett
mozgas
Merev Egymashoz rogziti a részegységeket. Eltavolitja az nincs
Osszes szabadsagfokot.
Forgo A részegyseég a csukl6 forgaspontja korul forog. 1 forgéas
Tolattyu A részegységet egyetlen tengely mentén lehet 1
mozgatni. transzlacios
mozgas
Hengeres A részegység egyetlen tengely korul forog és ennek 1
mentén mozgathaté. transzlacios
mozgas
1 forgéas
Kulcslyuk A részegység forog egy tengely korul és egy masik 1
tengely mentén tolhato. transzlacios
mozgas
1 forgéas
Sik A részegyseéget két tengely mentén lehet mozgatni 2
és egyetlen tengely korul forog. transzlacios
mozgas
1 forgéas
Gomb A részegység egy csapagyrendszer segitségével 3 forgas

mindharom tengely koérul forog (harom egymasba
agyazott forgas).
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1.3.11.2 Konstruieren — Szerkesztés eszkoztar

A Konstruieren — Szerkesztés csoportban talalhaté eszkozokkel a
szerkesztési geometria részeként sikokat, tengelyeket és pontokat lehet
felvenni a Fusion 360 szoftverben.

Sikok

A sikok segitenek olyan vazlatok és testek készitésében,a melyek még nem
tartalmaznak sik fellletet. A sikokat lehet viszonyitasi alapnak haszndalni,
ha a geometriat a fOtengelyen kivul hatarozzdk meg. A sikokat mas
eszk6zok bevitelére is hasznalhatjuk, pl. a térbeli test megosztasara
szolgalb vagoeszkoznél.

« Versatzebene — Eltolasi sik (I ERIFEN | EORNe T A

Egy Gj sikot vesz fel egy meglévd |!
sikhoz vagy fellilethez viszonyitott &7 oeneanini
tavolsagban. 4

« Ebene an Winkel — Sik a |7/"eeee
konyOkbe &- Egy élheZ Vagy t) Ebene durch zwei Kanten
tengelyhez viszonyitott sz6gben
készit egy sikot.

. Tangentialebene - Erintdleges
sik ¢7: Egy hengeres fellletet érintd

Versatzebene

A¥ Tangentialebene

iL® Ebene durch drei Punkte
9 Ebene tangential zu Flache an Punkt

& Ebene entlang Pfad

221. abra: Eszkdzok sikok

) szerkesztéséhez
sikot vesz fel.
« Mittelflache — Felez8sik (J: Két
meglévé felulet vagy sik ill. egy sik és egy felillet kozott azonos

tavolsagra vesz fel egy sikot.

e Ebene durch zwei Kanten — Sik két élre*’: Felvesz egy sikot,
amely tartalmazza ugyanannak a matematikai siknak két élét vagy
peremét. Ez az eszk6z hasznos, ha meglévo testek kozott vesz fel egy
kapcsolt testet.

« Ebene durch drei Punkte — Harom pontot érinto siki*: Felvesz
egy harom pontot vagy csucsot érintd sikot.

« Ebene tangential zu Flache an Punkt — Feluletet érinto sik egy
pontband’: Egy hengeres testet egy adott ponton érintd sikot vesz
fel. A kivant helyzet{ pont kijelolésével egyszer(ien kivalaszthat6 az
illesztési pont. "

« Ebene entlang Pfad — Sik egy utvonal menténf’: A véazlat egy
Gtvonalara vagy élére merdleges sikot vesz fel.
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Tengelyek

A tengelyekkel vazlatokat és 3D geometriat lehet késziteni egy még nem
Iétez0 vagy a meglévd geometrian ki nem valaszthat6 tengelyre.

e Achse durch Punkt an Scheitelpunkt
ZyIinder/KegeI/Torus — L—) Punkt durch zwei Kanten
Tengely eqgy | @ punkt durch drei Ebenen
hengeren/kupon/téruszon Punkt in der Mitte des Kreises/der Kugeldes Torus
keresztul™ : Felvesz €Y | {7 punkt an Kante und Ebene
tengelyt egy hengerv kUp Vagy roJ Punkt entlang Pfad

térusz kozéppontjan keresztil.
csak egy tengelyt lehet felvenni.

« Achse lotrecht an Punkt — Egy
pontra meréleges tengely [F: Felvesz egy sikon vagy feliileten egy
adott pontban atmend tengelyt. A munkasik nem adhaté meg, de nem
sik feluletet is ki lehet valasztani.

222. abra Eszkozok tengelyek
szerkesztéséhez

Egy tengelyt vesz fel két sik metszésvonalaban. Globalis sikokat vagy
szerkesztési sikokat lehet valasztani.

e Achse durch zwei Punkte — Tengely két pontotn keresztull':
Felvesz egy két ponton vagy cstcson atmend tengelyt.

« Achse durch Kante — Tengely egy élre.l): Felvesz egy tengelyt a
kivalasztott egyenes peremre.

e Achse lotrecht zur Flache an Punkt — Feluletre adott pontban
merdleges tengelyl)’: Felvesz egy a kivalasztott ponton atmend
tengelyt, amely meréleges a feluletre vagy sikra.
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Pontok

A pontok segitenek egy még nem létezd vagy egy meglévld geometrian Ki
nem valaszthat6 viszonyitasi ponthoz igazitott vazlatok és 3D geometriak
készitésében.

« Punkt an Scheitelpunkt — Pont a | Punktan Sehetelpunkt
cslcsra 7 : Felvesz egy pontot egy |L Punkdurch zweiKanten
adott Csacsra_ [ijpum\tdurch drei Ebenen

. Punkt dU_r'Ch Zwei Kanten _ Pont : Punkt in der Mitte des Kreises/der Kugeldes Torus
két élre [: Felvesz egy pontot allit 1]: Punktan Kante und Ebene
két él vagy két meghosszabbitott | |~ enanaFrac
metszéspontjara. 223. abra: Eszkozok pontok felvételére

e Punkt durch drei Ebenen — Pont
harom sikra €’: Felvesz egy pontot harom él vagy harom él
meghosszabbitasanak meghosszabbitasara.

e Punkt in der Mitte des Kreises/der Kugel/des Torus — Pont a
kor/gomb/térusz kozéppontjara: Felvesz egy pontot egy
korfelulet, egy gdmg vagy egy torusz kézéppontjara.

« Punkt an Kante und Ebene — Pont élre és sikra L': Pontot vesz
fel egy sik és egy ¢él vagy ezek meghosszabbitasanak
metszéspontjara. Az élnek és a siknak nem kell ugyanazon a testen
lenni, hogy felvegylink a metszéspontjukban egy pontot ezzel az
eszkozzel.
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1.3.11.3 Az ellenOrzés ikonsora

A Prufen — Ellenérzés csoportba — e

tartozé eszkdzokkel lehet kimérni és — . "

elemezni a szerkesztett elemeket. ENFGGEN~Y  AUSWEHLEN ¥
== Messen I
r'l:]Kollision

»r\f\ Krimmungskammanalyse

Zebra-Analyse

= Verjungungs-Analyse

E Krummungs-Map-Analyse

m Isokurvenanalyse

Q,f Verfugbarkeitsanalyse
}; Mindestradius-Analyse

BN:E Schnittanalyse

e Massenmittelpunkt

o.‘ Komponenten-Farbwechsel einfaus Umschalt+N ~

M eres 224. abra: Az ellenbrzés eszkoztar

A Messen — Mérés paranccsal a

kivadlasztott objektum tavolsadg-, szog-, fellleti vagy poziciés adatait
hatarozzuk meg.

A megjelenitett mért érték a két objektum kozo6tti legkisebb tavolsagot adja
meg.

A Messen — Mérés parbeszédablakban megjelen6 értékre kattintva a
vagolapra masolhatjuk a mutatott értéket.

@ MCOSEN

Auswahfiter 6

Prazision 0.123 v
Sekundareinheiten Keine ¥
Auswahl neu starten ‘s

Fangpunkte anzeigen ()

¥ Ergebnisse

Abstand 16.00 mm
XYZ Delta Zum Kopieren in die Zwischenablage klicken
) mm
v Auswahl 1 \
Position X -158.35 mm
Posttion Y -8.00 mm
2
Position Z 16.00 mm

225. abra: Egy érték mérése
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Utkozés

A Kollision — Utkozés paranccsal a két kivalasztott térbeli test vagy

részegyseg utkozéseét lehet felderiteni.

Az Utk6zésbdl Uj részegységeket lehet generalni.

226. abra: Utkdzések felismerése tdbb testnél
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ivfésl elemzés

A Krimmungskammanalyse — Ivfés(i elemzés paranccsal az adott test
kdrvonala mentén felvett mintapontokra lehet elemezni a Fusion 360
szoftverrel az iveltséget.

Az ivfésl az iveltség valtozasat jeleniti meg a kivalasztott élre.
A Krimmungskammanalyse — Ivfés{i elemzés paranccsal az iveltség
valtozasat lehet elemezni egy él mentén vagy az ivek ko6zotti atmenetnél

vizsgalhatjuk az iveltség folytonossagat.

Az elemzés eredményeit a szoftver a bongész6ben az Analyse — Elemzés
konyvtarban tarolja.

227. abra: lveltség elemzése a flrész fogantyujan
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Zebra-elemzés

A Zebra-Analyse — Zebra-elemzés paranccsal fekete-fehér csikozas jelenik
meg a vizsgalt testen, hogy megkonnyitse a felllet iveltségének értékelését
a Fusion 360 szoftverrel.

A Zebra-elemzéssel parhuzamos vonalakat vetitenek a kivalasztott testre
az iveltség folytonossaganak megjelenitésére.

Az eredmény azt mutatja, hogy a felllet hogyan veri vissza a fényt. Ezekkel
a visszaverOdésekkel lehet behatarolni azokat a terlleteket, amelyeket
modositani kell a felulet esztétikai mindsége érdekében. Minél simabb az
atmenet az egyes feluletek zebracsikozdsa kozott, anndl jobb a
folytonossag és annal simabb lesz a késObb legyartott feltlet.

Az elemzés eredményeit a szoftver a bongészében az Analyse — Elemzés
konyvtarban tarolja.

228. abra: Egy szarnyas anya
zebra-elemzése
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SzUkuléselemzés

A Verjungungs-Analyse — Szikuléselemzés paranccsal a kivalasztott testek
felUletét szinarnyalatokkal jeleniti meg, hogy jobban lehessen értékelni a
szerkezet kivitelezhetdségét.

Valassza ki az értékelni kivant testet és az irany meghatarozasara szolgal6
tengelyeket. A szinarnyalatos megjelenités optimalizaldsdhoz modositsa
megfelel6en a beallitasi lehetdségeket.

A szlkuléselemzést hasznalhatja egy elvalaszté vonal helyének
értékelésére vagy a szlkulési pontok meghatarozasara vagy vagasok
mogotti teriletek értékelésére.
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Gorbuleti téerkép elemzés

A Krimmungs-Map-Analyse — Gdrbluleti térkép elemzés paranccsal testre
felvett szinarnyalatos megjelenités azt mutatja, hogy a fellllet adott pontjan
mekkora a feluleti gorbulet.

Haromféle gorbuleti térképet lehet késziteni:

o GauB-féle
o Piros, narancs, sarga: a felilet az adott pontban pozitiv
gorbuletd.
o Zold: a felulet az adott pontban sik egy vagy mindkét irAnyban.
o KEk, indigo, lila: a felllet az adott pontban negativ gorbuletd.
« Legkisebb fofeszulltség
o Z0Old: az adott pontban a fesziltség a Maximalis értékben
megadott hatarérték alatt marad.
o Piros: az adott pontban a feszlltség meghaladja a Maximalis
ertéket.
« Legnagyobb féfesziiltség
o Z0Old: az adott pontban a fesziltség a Minimdalis értékben
megadott hatarérték alatt marad.
o Piros: az adott pontban a fesziltség meghaladja a Minimalis
ertéket.

A szoftver az elemzési eredményeket a Bongészd Analyse — elemzés
konyvtaraban tarolja.

229. dbra: Gorbuleti térkép elemzés fémflirész fogantyujarol

84. oldal



HozzaférhetOség elemzés

A Verfugbarkeitsanalyse — Hozzaférhetdség elemzés paranccsal a szoftver
szinkédokkal jeldli, hogy egy adott sikbdl hozzaférheté a munkadarab adott

része.

Az adott sikbol elérhetd tartomanyok zold szinnel jelennek meg, az el nem
érhet0 teruletek pirossal.

A Hozzaférhetéség elemzés felhasznalhaté arra, hogy a felvett sikbdl
megvizsgaljuk az egyes részek elérhetfségét.

230. dbra: Alkatrész hozzaférhetdségének elemzése
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Legkisebb gorblleti sugar elemzése

A Mindestradius-Analyse — Legkisebb gorbuleti sugar elemzése paranccsal
a szoftver szinkodokkal jeld6li az ivelt feluletek gorbuletét.

A megadott legkisebb gorbuileti sugarnal jobban ivelt feluletek piros szinnel
jelennek meg.

A Legkisebb gorbuileti sugar elemzést arra hasznaljuk, hogy meghatarozzuk
a furatok és lekerekitések illeszthet6ségét és hogy ebbdl hatarozzuk meg a
megmunkald szerszam meéretét.

231. abra: Osszekotd karima elemzése a legkisebb
gorbileti sugarra
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Metszetelemzés

A Schnittanalyse — Metszetelemzés paranccsal a felulettel vagy sikkal
metszett munkadarab nézetét kapjuk meg.

El8szor kivalasztjuk a metszésre hasznalt sikot vagy fellletet, majd a nézet
oldalan talalhat6 gombokkal mozgatjuk a kivant helyre és szbdgbe a
metszdsikot.

|
|
|
|
|
|
|
|
|

232. abra: Feluléet kivalasztasa egy testen '/IIII[,’III/I/J

y =

233. abra: A bedllité elemekkel lehet tetszés
szerint beallitani a metszdsikot

234. &bra: Tarcsaleh(izé6 metszet S -
nélkal 235. abra: Tarcsalehlizé metszete

=
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Tomegkodzéppont

A Massenmittelpunkt —
Tomegkozéppont parancs egy
szimbolummal jeloli meg a
kivalasztott munkadarab(ok)
tomegkozeéppontjat.

A tomegkozéppont jelolése

mérésekre is hasznalhato.

236. abra: A tomegkdzéppont
meéretezése

A Tomegkodzéppont szamitasa megnyujthatja mas parancsok végrehajtasi
idejét. A tomegkozépponti csomoépont megjelenitését ki lehet kapcsolni a
bongészOben, ha mas szamitasoknal nem akarjuk figyelembe venni. Ha

bekapcsoljadk a megjelenitését, akkor

tomegkozéppontot.

a szoftver

¥

237. abra: A tomegkdzéppont megjelenitése tobb nézetben

Ujraszamitja a
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Részegységek eltérb szinezése be/ki

A Komponenten-Farbwechsel ein/aus — Részegységek eltérd szinezése be/ki
paranccsal a szoftver eltérd szinnel jeloli az egyes részegységeket, hogy
konnyebben megkulonbdztethessuk azokat.

A Shift + N billenty(paranccsal lehet be- és kikapcsolni a részegységek
eltérd szinl megjelenitését.

238. dbra: Barszék megjelenitése az egyes részegységek eltérd szinezéasének be- és
kikapcsolasaval
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1.3.11.4 Beillesztés eszkoztar

Az Einfugen — Beillesztés csoport eszkdzeivel lehet beilleszteni elemeket a
Fusion 360 szoftverben készitett szerkezetbe.

Masolat beillesztése

Az Ableitung einfugen — Masolat beillesztése paranccsal lehet beilleszteni
mas szerkezetekbdl atemelt elemeket, példaul részegységeket, testeket,
vazlatokat, tervezési geometriakat, lefejtéseket vagy paramétereket.

A szoftver frissiti a beillesztett elemeket, ha mdédositjdk a kialakitasukat az

eredeti helyen.

Matrica

A Aufkleber — Matrica paranccsal egy
képet helyezink el a kivalasztott
feltleten.

A kép és a felulet kivalasztasa utan a
bedllité elemekkel Ilehet mozgatni,
atméretezni, forgatni és invertalni a
képet.

PNG f4jlokat hasznalhat, ha meg akarja
Orizni a hattér attetszOségét.

A Kettenflachen — Osszekapcsolt fellletek
paranccsal egy kép tobb fellletre is
kiterjedhet.

239. abra: Matrica elhelyezése egy
alkatrészen
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Nézeti kép

Az Ansichtsbereich — Nézeti kép paranccsal egy képet helyeziunk el egy
felUleten vagy vazlatsikon.

Ha a tervezés soran hivatkozassal akarjak ellatni a képet, akkor valassza Ki
a beallitasi lehet6ségek kozott a Durchscheinend — Attetszd opciét, mert igy
a munkadarab egyes részegységei a képen keresztil is lathatéak maradnak.

A bongészOben a nézeti kép teriletére a jobb egérgombbal kattintva
valaszthatd ki a Kalibrieren — Kalibralas parancs. Ezzel lehet a nézetben
kivalasztott két pont kozott valtoztatni a kép méretét.

240. abra: Modellezés egy nézeti kép segitségével

SVG beillesztése

Az SVG-Datei einfugen — SVG f4jl beillesztése paranccsal egy vazlattal
felvett és kés6bb mar nem valtozé objektumot illeszt be az éppen készitett
szerkezetbe.

SVG f4jlokat lehet hasznalni részletes rajzok, példaul logék vagy szévegek
készitésére.

A vazlatprofil vagy mas fellulet kivalasztasa utan kivalasztjuk a beilleszteni
kivant SVG fajlt, majd beallitjuk a helyzetét és a méretaranyt.
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DXF f4jl beillesztése

A DXF-Datei einfugen — DXF f4jl beillesztése paranccsal egy vazlattal
felvett és kés6bb mar nem valtozé objektumot illeszt be az éppen
készitett szerkezetbe.

A felulet vagy sik kivalasztasa utan beillesztjuk a DXF fajlt, majd a
kivalasztott sik geometridjanak megfelel6en beallitjuk helyzetét.

Az Einzelne Skizze — Egyedi vazlat tzemmaodban a DXF geometriat
egyetlen véazlatba illesztjuk be. Az Eine Skizze pro Layer — Rétegenként
egy vazlat esetén minden DXF rétegre egy kulén vazlatot vesz fel a
szoftver- Mindkét megoldasnél csak a vazlatgeometriat illeszti be — térbeli
testet és sikgeometriat nem veszunk figyelembe.

Beszallitott alkatrész beillesztése

A Herstellerbauteil einfigen — Beszallitott alkatrész beillesztése paranccsal
tobb mint 400 gyarto és beszallité katalégusabodl illeszthet be konfiguralt
alkatrészeket.

opno
5

241. abra: A Fusion 360 Part Community honlapja
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2 Modellek készitése

Ebben a fejezetben részletesen ismertetjik testek, alkatrészek,
részegyseégek és részegység-csoportok készitését.

=3

Hanoi tornyai

Tic Tac Toe

Lapkatart6 CNC marégéphez
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2.1 Hanoi tornyai

Ezzel az utmutatoval a matematikai jelleg(i ,Hanoi tornyai“ kitalalés és

turelemjaték eszkozeit tervezzik meg.

JO tudni

A jaték soran harom azonos
méret(i palcara (A, B és C)
hazunk fel tobb, kilonb6zd
méretd és kozépen atfart
tarcsat. A jaték kezdetén
mindegyik tarcsa
nagysagrendi sorrendben az
LAY jell  palcan van, a
legnagyobb van alul, a
legkisebb felul. A jaték célja,
hogy az 0Osszes korong
ugyanilyen sorrendben
atkeruljon az ,A“ péalcardl a
,C" palcara.

:ll&

-

A jaték soran minden egyes lépésnél barmelyik palca legfels6 tarcsaja
athelyezhet6 a két masik palca barmelyikére, ha nem keriil ezzel egy kisebb
tarcsara. EbbOl kovetkez6en a jatékban mindenkor és mindegyik palcan

nagysagrendi sorrendben vannak a tarcsak.
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El6szor egy vazlatot veszunk fel. | 4
Ebben alakitjuk ki az alaplap
négyszogletd teriletét. A mérete
legyen nagysagrendileg 100 x 50 mm.

50 mm S n ==

100] .

Ebben a gyakorlati feladatban a

négyszoget a kozepén felhGztuk. Ezaltal a
négyszog kozéppontja egybeesik a Fusion 360 R =
szoftver koordinata-rendszerének origéjaval. .

| @ SKIZZENPALETTE »

¥ Elementoptionen

A négyszog N\
elkészitése utan

kattintson balra fent a
»Skizze fertig stellen - Vazlat

véglegesitése” gombra,
majd extrudaljuk le az
-Extrusion -  Extrudélas“

eszkdzzel 3 mm-t.

A furatok elkészitéséhez el0szor felvesziink az Gjonnan készitett test felsd
oldalan egy vazlatot.

Vm””“‘“"”;“\ et Ahhoz, hogy a furatokat el lehessen késziteni,
QA vazlatpontokra van szukség. Ezeket elOszor az
»erstellen - elkészités” lenyil6 menu ,Punkt - pont*
menupontjaval inditjuk. A furatokhoz harom pontra
van szlikség. Az els6 pontosan a kiindulasi ponton

lehet, a tobbi kettdt elsO lépésben a test tetszlOleges

= Rechteck
L Kreis
mef
Bogen
nn!

v v.wv v

Polygon

U ¢ Elipse

Kt ,| pontjara helyezzik, majd a megdfeleld helyre
B Sole » | mozgatjuk.

"\ Konische Kurve

'%‘Punlﬂ

A Text

" Kurven an Netzschnitt anpassen

™~
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A pontos pozicionalashoz a VOLUMENKORPER FLACHE

»Skizzenbemaliung — Vazlat _I @ \/ AB
meéretezése” pontra lesz sziikség, amit a ( | |
fo ikonsorban talalunk. ERSTELLEN ¥

El6szor rakattintunk a
vazlatpontra, majd a test bal
élére.

El6szor a mért pozicié jelenik
meg, ,majd meg lehet adni
helyette a pontosan kivant
ertéeket.
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Ugyanezeket a |épéseket hajtjuk végre ugyanazzal a
vazlatponttal is, de most az als6 élhez kapcsolva. A
méret ebben az esetben 25 mm.

A jobb oldali vazlatpont ugyanigy allitjuk be a
vazlatban.

A ,Skizze fertig stellen — Vazlat véglegesitése* paranccsal Iépunk vissza
megint a 3D munkateruletbe.

PER FLACHE

BLE!
MmN O—m
Most furatokat készitunk a vazlatpontokban. Az m L_. 6
eszkoz és a pontok kivalasztasa utan az el6nézetben grsreiien~

lathatjuk a furatokat. ™~
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A furatokat az elem tulajdonsagai kozo6tt allitjuk be pontosan (lasd a képen).

|| @ ELEMENT BEARBEITEN »
|

Skizzierpunkte R 3 ausgewahit B4

¥ Symboleinstellungen

Grenzen H Abstand f’q
Bohrungstyp ! z
Bohrungsgewindetyp m UEY
Bohrungspunkt !

RN
“~

3D nyomtatas esteén az egymasba
e illesztett feluleteknél 01 — 0,5 mm
> Objekte zum Ausschneiden tdrést célszerl betervezni.

(i} \0\ Abbrechen

Ezt kdvetOen kerekitse le 20 mm-rel az éleket az ,,Abrunden - Lekerekités*
eszkozzel.

A kovetkezO |épésben a harom palcat készitjik el. Mivel a felsG élre mar
készitettiink egy vazlatot, célszer(i ezzel folytatni a munkat.

D il Ursprung Ehhez a bongészOben Ujra megjelenitjuk a vazlatot
D © jil. Koer, (kattintson a vilagosszurke szemre) majd inditjuk a
4 © il Skizzen vazlatot (kattintson kétszer a szem szimbodlum

“S— mellett jobbra talalhat6 vazlat szimbolumra).

|_g Skizze1

"4 Skizze2

~N
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A szoftver mindegyik vazlatpontra 5 mm atmérdji koroket vesz fel.

N

ERSTELLEN

.

A kozéppont (vazlatpont) kivalasztasa utan
lehet megadni a pontos méretet.

A harom paélca elkészitéséhez el6szor zarja be a vazlatot és valassza ki az
»~EXtrusion - Extrudélas” eszkozt.

Most Kkivalaszthatja a
harom elkészitett kort.
Az extrudélds mindkét
iranyban torténik (lasd
a képen).

© EXTRUSION

Typ ]

Ha minden rendben ment, akkor a test ugy

o T——— néz ki, ahogyan azt a lenti abra mutatja.
Richtung B zwei setten -

v Seite 1
Grenztyp |~ Abstand -
Abstand 20 mm
Verjingungswinkel 0.0 °

v Seite 2
Grenztyp H Abstand v
Abstand 1mm
Verjungungswinkel 0.0 °
Vorgang G Neuer Korper v

o OK | [Abbrechen
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Most a tarcsakat keészitjuk el. Az
egyszerliség kedvéért ehhez egy Uj
vazlatot vesziink fel az alaptest fels6
oldalan.

Most tobb kort veszink fel (lasd a
képen).

© EXTRUSION
TV ]
e .
Starten |~ Profilebene
Richtung h Eine Seite
Grenztyp H Abstand
Abstand 4 mm

Verjingungswinkel 0.0 *

w0l Most  egymas  utan
extrudaljuk a képbdl a
tarcsakat.

- Ennél a Iépésnél
fontos, hogy a
mdveletnél

Vorgang [j Neuer Korper

© EXTRUSION

Ty

Profile

Starten b profiebene
Richtung Iy Eine sette
Grenztyp || Abstana
Abstand 4.00 mm

Verjingungswinkel 0.0

Vorgang (5 Neuer Korper

(i) OK | Abbrechen

. mindig a Neuer
Korper — Uj test
legyen beallitva.

Abbrechen
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A verschieben/kopieren — mozgatas/masolas eszkozzel allitsa a megfeleld
poziciéba az egyes tarcsakat.

A latvany érdekében az egyes
testeket a ,Darstellung -
Abrazolas* eszkdzzel be is
lehet szinezni. Ez nem azonos
a 3D nyomtatas szinének
kivalasztasaval.

Az alaplap, a palcak és a tarcsak megjelenését lekerekitéssel vagy
élletoréssel lehet feljavitani.
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2.2 Tic Tac Toe

Ebben a gyakorlati feladatban azt ismertetjuk, hogy a Fusion 360 szoftverrel
hogyan tervezink meg egy Tic Tac Toe vagy ,harom nyer" tarsasajatékot.

A tarsasjatékrol

A Tic-Tac-Toe vagy ,harom nyer“ egy egyszer( és klasszikus stratégiai jaték
két jatékossal, amelynek torténetét az idoszamitasunk eldtti XI1. szazadig

vezethetjuk vissza.

A négyzet alakt, 3x3 mez6bdl allé
jatéktablara felvaltva helyeznek a
jatékosok egy-egy zsetont. Az nyer,
aki els6ként tud egy sorban, oszlopban
vagy atléban felsorakoztatni harom
zsetont. Ha viszont mindenki
optimalisan jatszik, akkor egyikik sem
nyerhet és dontetlen lesz az
eredmény.

102. oldal



El8szor egy vazlatot készitiink , -

o — :
és felveszink benne egy 85mm NC i
7z r 7 N
x 85 méret(i négyzetet . %
\\ //
\\ //
N 7 IS 7z
\ / S /7
N o~
P AN /
= 8 o
S g 2 // \\
/ N
'61) // \\
. / N\
. 8 t // \\
N // \\
won 7/ N
/ N
/ N
7] N
// \\
// \\
7 N
/ \
o \.
// 85.00
/ 25.00
/

Ezt kovetben felveszink egy masodik, 25 mm x 25

.,_.‘g Kurven an Netzschnitt anpassen

mm méret(i négyzetet. A két négyzet illeszkedjen

A\ Spiegein
° Runde Anordnung

§-5 Rechteckige Anordnung

ugyanahhoz a kiindulasi ponthoz. Ezt kdvetéen a
»Rechteckige Anordnung — Négyszogletes
elrendezés“ eszkozzel az egy kisebb négyzetbdl

Projizieren/EinschlieRen

tobb kisebbet csinalunk a nagy négyzeten belll. A

I_I SkizzenbemaRung D
NN L - e -
pontos beallitast a lenti kép mutatja.
z
N Y = -
N /
N / L A AR A RIS
N Pl © RECHTECKIGE ANORDNUNG
\\ ) //
5 "
\\ // Objekte [}4ausgewahk X
-l -
- > / = e Abstandstyp  hoh Groke -
Unterdricken @
N
o a
a o 3 | ! Menge 3 =
[ © 1
S U N
= 1l | @ Abstand 266
@ @D m J Richtungstyp m Symmetris: v
7 N T =
// \\ Menge 3 — =
/ N &~
4 N\ Abstand 266
7/ 25.00 N
5| / \ e Richtungstyp 5 Symmetns\ -
7/ N\
/ \ : —
26.6 mm s |3 < Abb
// & @ @ \\ —— OK Abbrechen

Skizze fertig stellen

85,00
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Miutan rogzitettik az elrendezést a
vazlaton, extrudaljuk belGle az egyes
profilokat. El0szor jeldljuk ki a
felUleteket és vegyuk fel azokat 2 mm-
rel a Z-tengely iranyaban. A szoftver
ekkor 6nmiikod6éen kikapcsolja a vazlat
megjelenitését. Mivel a kovetkezd
lépésben mégis szikség lesz a

™~ megjelenitésre, ezért kapcsolja vissza a
4 © M skizzen megjelenitését (kattintson a sziirke mezére).

© | g Skizzel

S

Most a fels0 racsot kell a korabban készitett alapfeltletbdl extrudalni. Ez is
2 mm legyen.

A latvany kedvéért az egyes sarkokat / éleket le is lehet kerekiteni vagy
élletoréssel lehet ellatni azokat. A képen a felsé fellletet 0,8 mm-es
élletoréssel lattuk el.
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Mivel a lap elkészult, most a jatékkockakat készitjuk
el. Ehhez az egyik mélyedésben egy vazlatot
készitunk, amiben felvesszik a kort.

A véazlat bekapcsoladsa utan i @ sKzzeveaLeTTe |
egy atlos tervezesi segédvonalat vesziunk fel. Ez a Tipe=
Z - 124 . sz Linienf < O3
vonal azért is elonyds, mert az extrudalashoz nem ”

R R Ausrichten nach
lehet kivalasztani.

_+ Skizzierraster

Pontosan a tervezési segédvonal
kozéppontjaban felveszunk kettd kort, 22 és 18
mm-es méretben. Ehelyett a Versetzen -—
Mozgatas eszkozzel is lehet dolgozni. Ebben az
esetben véalassza ki a 22
mm-es kort, inditsa a
.versetzen - Mozgatas“
eszkozt és az eértéknél
irja be a 2 mm-t.

© EXTRUSION

Legvégul extrudaljuk a N

feluletet. Fontos, hogy a Starten o Profietene =
Vorgang —  Mlvelet Rettung By e sere -
pontban a ,Neuer Koérper SR :

— Uj test* opciot pipéaljuk tnd
ki.

*__riingungswinkel | 0.0°

Vorgang (& Neuer Korper -

o \OK Abbrechen

105. oldal



A kedvezO6bb lathatésag érdekében az egyes testeket egymastél fiiggetlenul
be lehet szinezni. Ezt az ,andern - modositas“ menuben a ,Darstellung -
Abréazolas” pontban vagy az ,,a“ billenty(paranccsal lehet inditani.

| @ DARSTELLUNG
v Anwenden auf:
Korper/Komponenten ®
Flachen @
¥ In dieser Konstruktion
—\
v Bibliothek
[otaf x|
Herunterladbare Materialien anzeigen
Favoriten (0) I
Meine © |
Fusion 360 @)
7\
eloxiert, gldnzend (Blau)
A
Aluminium - eloxiert, rau (Blau)
n Farbe - Emaile glénzend (Blau)
. Farbe - Metalic (Blau)
() SchlieRen

| © DARSTELLUNG »
v Anwenden auf:
Korper/Komponenten ®

Fldchen [~}

¥ In dieser Konstruktion

.

¥ Bibliothek
[ x]

Herunteriadbare Materialien anzeigen (@)

Favoriten (0) i
Meine © |
Fusion 360 @)
. Aluminium - eloxiert, glanzend (Blau)
N
Aluminium - eloxiert, rau (Blau)
‘ Farbe - Emaill gldnzend (Blau)
. Farbe - Metalic (Blau)
o SchlieBen

Keresse ki a szint a konyvtar sablonjai k6zul, majd ragadja meg az egérrel
és huzza r4 a testre (kattint-rahaz).

Most készitse el ugyanigy a masodik kovet.
Most az X kovetkezik. Ehhez megint egy
sullyesztett feluletet valasztunk és abban
készitjuk el a vazlatot. A megosztast most a
mélyedésben felvett két atldéval végezzik.
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Ebben az esetben az els6 zsetontdl eltéréen az X
mindegyik vonalat 1mm-rel tolja el a tervezési
segédvonaltol. A kor a test korulhatarolasara szolgal
és ne keruljon tul kézel a sarkokhoz. Ebben a
mintafeladatban 30mm-es értéket valasztottunk és
a felilet kivalasztasa utdn 4 mm-es magassagot
extrudaltunk.

©® EXTRUSION

Typ m L]}
Profie X 5 ausgewaht IS

Starten b Profiebene
Richtung Iy Eine Seite
Grenztyp || Abstand
Abstand 4mm

Verjingungswinkel 0.0

Vorgang (& Neuer Korper

(] 4mm : OK Abbrechen

| @ DARSTELLUNG

szinét is.

[ret x|

Herunterladbare Materislien anzeigen @

7
. Aluminium - eloxiert, gldnzend (Rot)

Aluminium - eloxiert, rau (Rot)

F
N

—— Extrudalas utan
s megkulénboztethetdség
In dieser Konstruktion é rde ké be n m eg

valtoztatni ennek a testnek a



igy néz ki a kész tarsasjaték a Fusion
360 szoftverben.

Mellékeltiink még néhany javaslatot a
kiegészitésre, példaul egy fedeleket
vagy egy ~luxusverziot” IS
tervezhetunk.

Ennél a jatékosok felvaltva jatszanak a kisebb tablakon, amig egyikuk nyer
a nagy tablan. A hagyomanyos ,harom nyer* jatékkal szemben itt joval
nehezebb a gyOzelmi stratégia.
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2.3 Lapkatarté CNC maroégéphez

Ennél a gyakorlati feladatnal elmagyarazzuk, hogy a Fusion360 segitségével

hogyan készitjuk el a tartét egy belépd szintl CNC gépen.

Az Utmutaté faboél készult kulcskarika alaptestekbdl indul ki (Link)

92

34
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El8szor egy négyszogre van sziikség, ezt egy vazlatban készitjuk el.

VOLUMENKORPER

®e

ERSTELLEN"

N

L

N~

A »-Mittelpunkt,
k6zéppont, négyszog“ almenuvel

80mm x 50mm méretre huzzuk a
négyszoget.

Az Abrunden — Lekerekités eszkozzel
egyszerlien le lehet kerekiteni a
négyszog 4 sarkat.

Rechteck -

HSQONAHI $E

ANDERN ¥
.-.) Linie L
Rechteck »| (1 Rechteck mit zwei Punkten R
Kreis > (/‘ Rechteck mit drei Punkten
Bogen »| =1 Mittelpunkt, Rechteck
- T
N
(9]
N (=] -
~N 7
”
7~
7~
-
7
N Pl
~ 7~
~ 7~
~N -~
~N 7~
o ~N * g
3 %
o v
SN ~ ~
() // \\
7~ ~N
” S
7~ NG
~N
~
Ny
N
~
- ~N
7~ iy €
Pl N
/
80,00
R1000 @& N A
L = >
e N\ T
O S -7 ©
= . i
7
e
ot
~N 7~
o P &
\\ //
3 A
8" //*\\
o 7 ~
P ~
> N
D\ N &
:‘;E! SR (’;‘}‘
L \\ L
\ - ~ L
o PR
Oh Or )?
i L
80,00
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A kulcstartd bemélyedésének elkészitéséhez egy masodik négyszoget is
behdzunk kézépen, 52,5mm x 34,5mm méretben, majd a sarkait 6 mm-es
sugarral lekerekitjuk.

R6,00
R1000 G » ©
4 = -
- S g // ) @ ///©
y B Y
A @5{1\;\ ™ //ég !
% P
8 g [ 4
32 |8 1
o .
ol
L 7
“ )
b L 52,50
80,00

Jotanacs: A lekerekitésnél eldszor készitsik el a
lekerekitéseket az alapbeallitassal. Utana az egérrel kettét
kattintson az értékre és modositsa egyszerre a négy
lekerekitést.

&

SKIZZE FERTIG STELLEN ¥

Utadna véglegesitse a vazlatot és inditsa az Extrusion an — Extrudalds be
eszkozt.

VOLUMENKORPER FLACHE NE

= C— O—m

e el ®

e B —n
ERSTELLEN ¥
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A munkadarab extrudalasa két lépésben torténik. EI6szor a bemélyedés
alatti részt extrudaljuk, majd azt a peremet, ami a lapkat rogziti a
megmunkalas alatt.

Mivel a munkadarab teljes
magassaga 8 mm, a bemélyedés
meélysége pedig 1,3 mm, ezért az
extrudalasnal a -8+1,3 értéket
adjuk meg.

D © il Korper A szoftver extrudaldas utan onmikodbéen
4 © il Skizzen eltunteti a nézetbdl a vazlatot. Mivel azonban

Ujra szukség van a vazlatra, kapcsoljuk vissza

® |4 skizze : ’
a megjelenitését a béngészoben.

Most extrdudlni lehet az 1,3 mm magas
peremet.

Az extrudalas végén kapcsolja ki a vazlat megjelenitését.
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Ezzel kész a furatok nélkil alsé darab. A kovetkez0 lIépésben a felsd, lefogd
darabot készitjuk el. Ez szoritja le és rogziti a fa lapkakat. A
gyartastechnolégiatol fuggden elétrd értékeket kell valasztani (CNC - 2mm
vagy 3D nyomtatas — 2,5mm).

A munkadarab fels6 részének
megjeldlése utan extrudalassal
elkészitjuk a felsO részt.

Grenztyp H Abstand v
Abstand 2,5mm

Verjingungswinkel 0,0 °

Vorgang G Neuer Korper L

(i ] OK Abbrechen

Fontos, hogy a Vorgang — M{velet mentpontban kivalasszuk a Neuer Kdrper
— Uj test opci6t.

Mivel mindkét darab bemélyedése még
ugyanakkora, ezért ezt a kovetkezd
Iépésben megvaltoztatjuk.

A dricken/ziehen — nyomas/huzas
eszkdzzel a felsO darab feluleteit az
alkatrész  kozepe felé huzzuk 1

milliméterrel.

ETZ BLECH

D&

Ab
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Mivel a tarté mar elkészult, elkészitjuk a szerelési, valamint a rogzitési

furatokat.

Miutan vazlatot
készitettink az alkatrész
fels6 oldalara, befelé
hiazzuk 7 mm-rel a
munkadarab kilso
peremét a versetzen —
mozgatés eszkozzel.

Ezutan elkészitjuk a furatok vazlatpontjait.

D) LI AT

.. Linie L
Rechteck >
Kreis >
Bogen »
Polygon »

C Elipse
Nut »
Spline >

/\ Konische Kurve .

{ - Punkt :

A Text

A ~— vazlatpontokat mind a négy
lekerekitésnél pontosan a kozéppontra
(haromszog szimbolumra) helyezzuk.

Most mar elkészithetjuk a furatokat a négy

vazlatponton.

A T~ furatokat a jobb oldali
képen bemutatott bedllitdsokkal készitse

el.

I| @ ELEMENT BEARBEITEN

¥ Symboleinstellungen
Grenzen H Abstand {;"q
Bohrungstyp z !
Bohrungsgewindetyp ! ﬂ E 2
Bohrungspunkt z
11 mm
l‘_’l 6,30 mm
) o
118,0°
|4—'| 3,40 mm
Standard Ansi Metric M Profile v
Schraubentyp Flat Head Machine Screw v
GroRe M3 v
Anpassen Normal 4
> Objekte zum A hneid
OK Abbrechen
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Ezzel a fels6 alkatrész elkészlult és ezért célszer(i kikapcsolni

a

megjelenitését. A gyartastechnolégiatdl fuggden eltéréen valtoznak meg a

most elkészitett furatok.

Balra a CNC-re, jobbra a 3D nyomtatasra vonatozo bedllitas lathato.

| © FLACHE VERSETZEN

Versatztyp Neuer Versatz

Abstand 0,45

(i ] OK

Végezetul még elkészitjuk a
két furatot a T-hornyos

rogzitéshez. A
vazlatpontokat most a
vizszintes kbézépvonalon,

mindkét  oldalt kdzépen
vesszuk fel.

Flachen R 4 ausgewahit '

|| @ FLACHE VERSETZEN

Versatztyp Neuer Versatz

Abstand 03

|| @ BOHRUNG

Platzierung E

Flachen R 4 ausgewahit B

OK

Skizzierpunkte R 2 ausgewdhit B 4

¥ Symboleinstellungen

Grenzen 'T_:'A“e
Bohrungstyp l
Bohrungsgewindetyp 1 w
Bohrungspunkt Z
(Alle)

B ¥

Standard Ansi Metric M Profile
Schraubentyp Socket Head Cap Screw
GroRe M&

Anpassen Normal

» Objekte zum Ausschneiden

OK

Abbrechen

Abbrechen
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Ezzel a tartd és a rogzités kész a legyartasra.
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3 A CNC technika alapjai

A CNC a "Computerized Numerical Control”, szamitégépes numerikus
vezérlés roviditése. A megmunkalé gép vezérl6parancsait egy program, a
CNC program tovabbitja. Egy CNC vezérlési géppel ezért
koltséghatékonyan lehet kulonb6z6 alkatrészeket késziteni kulonb6z6
anyagokbdl. Magahoz a megmunkalashoz mar nem kell gépkezel6, mert a
szerszadm mozgatésat, a fordulatszam beallitasat stb. a CNC program végzi.
Egy CNC vezérlésii megmunkalé gép allandéan magas szinvonalon dolgozik
és pontosabban tartja a méreteket, mint az emberi megmunkalas biztosit.

A gépkezeld feladata csupan az, hogy behelyezze az alapanyagot, majd a
megmunkalas befejezése utan kiemelje a kész alkatrészt, de még ezeket a
Iépéseket is részben lehet gépesiteni. Ez hatalmas meértékben javitja a
vallalatok termelékenységét.

Mig a CNC programokat régebben emberek irtdk, ma méar a legtébb esetben
CAD tervezOprogramok készitik azokat. A tervezd a munkadarabot
szamitégépen rajzolja meg, a gyartashoz szikséges CNC programot
kozvetlenul a CAD tervezOszoftver generdlja. Ezzel a megoldassal mar nincs
szukség a faradtsdgos programozasra a legyartashoz.

Annak ellenére, hogy ilyen megoldasok miatt elméletileg mar nem kell CNC
programot irni, mégis legyiink képesek arra, hogy megirjunk és megértsunk
egy CNC programot, hogy példaul végre tudjunk hajtani mdédositasokat,
hogy helyesbitsiink méreteket vagy hogy megtalaljuk a program esetleges
hibait.
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3.1 Attekintés a barkacsszintli CNC gépekrdl

Egy rovid attekintés kovetkezik a kedvezd arfekvésli, barkacsszintli CNC

marégépekrol.

Mostly Printed CNC
(MPCNC)

Kb. 355 eurdétdl, ha mar
van 3D nyomtaté a
nyomtatott alkatrészek
legyartasahoz.

Genmitsu 3018, gyartd: Sain
Smart

Belépol szintl gép, ara 180 euro6tol

Stepcraft D300

Komplett gépek és
készletek 799 eurd6tol.
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3.2 A CNC technolbagia elonyei

A CNC technolégia alkalmazasa szamos el6nnyel jar. A CNC gépeket
ugyanugy megéri alkalmazni az egyedi alkatrészek gyartasaban, de a
legtobb el6nyt a sorozatgyartasban kinalja. Tobbek kozott ilyen eldnydkkel
jar a vallalatoknak a CNC technoldgia alkalmazéasa alkatrészek gyartasara:

e olyan, bonyolult kialakitdsu alkatrészeket is le lehet gyéartani,
amelyeket kulonben csak nagy idGigénnyel vagy egyaltalan nem
lehetne legyartani. A numerikus vezérlések fejlesztése mindenekel6tt
azért indult el, hogy a hagyomanyos megmunkalassal le sem
gyarthato alkatrészeket is tudjanak késziteni.

e A gyartas folyamatosan mérettart6. A CNC megmunkalé gépek a
programot a megadott méretekkel futtatjak le, ezért kevés a selejt.
Mar nem a gépkezel6 koncentracidja hatarozza meg az alkatrész
mérettartasat és pontos tlréseit.

e Joval kevesebb idOt vesz igénybe az atszerszamozas. Kevesebb a
bonyolult szerszamcsere, s6t van, amikor egyaltalan nincs is ra
szikség. A CNC gépek komplett szerszamtarral rendelkeznek, igy
példaul készre lehet megmunkalni munkadarabokat szerszamcsere
nélkdl, csak programot kell valtani.

e A szerszamot gyorsabban lehet mozgatni, mint a hagyomanyos,
gépkezel6 altali megmunkalasnal. A CNC megmunkalé gép nagy
sebességgel mozgatja a pontos pozicibba a szerszamokat. Ember
nem képe olyan gyorsan tekerni a beallité kart, hogy a szerszamtarto
szan ilyen sebességgel mozogjon.

e Tehermentesiti a gépkezel6t, mert mar nincs szikség bonyolult
szamitasokra. Ha a megmunkal6 programot egyszer megirtak, akkor
tetszblegesen sokszor futtathaté anélkiil, hogy a gépkezel6nek mindig
méreteket kellene szdmolnia. Kevesebbszer kell megmunkalas
kozben is mérni, ami szintén iddmegtakaritast jelent.

e Egy befogassal tobb miveletet is el lehet végezni, ezért ritkabban van
szukség a munkadarabok bonyolult befogasara.

e A CNC program konnyen modosithatd, igy az alkatrész tobbféle
valtozatara is gyorsan at lehet allni. Erre akkor is szikséges lehet, ha
modositanak az alkatrész szerkezeti kialakitasan.
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e A megmunkalasi f6ido csokken, mert az eldretolas és megmunkalas
sebességét a gép pontosan szabalyozza, mégpedig a megmunkalas
minden egyes lépésében.

e A CNC gépek hasznalataval blviteni lehet a gyartott termékek
skalajat. A gyartas 6sszességében rugalmasabb.

Szamos elonye ellenére a CNC technika alkalmazasat alaposan meg kell
fontolni, ugyanis a CNC gépek beszerzése tobb hatrannyal is jar.
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3.3 A CNC technika hatranyai

Annak ellenére, hogy a CNC technolégia alkalmazasa 0sszességében
eldnyds tud lenni, van néhany hatranya is. A hatranyok kozé tartozik tobbek
kozott:

e Egy CNC gép beszerzése rendszerint joéval dragabb, mint a
hagyomanyos megmunkalégép beszerzése. Emiatt a
megmunkalasi 6radij magasabb. Ez azt jelenti, hogy egy CNC
gépet idealis esetben jobban ki kell hasznalni, hogy megérje a
gyartas. Ezt példaul tobbm(iszakos munkarenddel lehet biztositani,
ami viszont megterhelést jelent a dolgozéknak. CNC gépek
hasznalata esetén a teljesitési kényszer igen nagy.

e Egy CNC-vezérelt megmunkalégép meglehetfsen Osszetett. A
CNC-gépek karbantartasa bonyolultabb és a legtdobb esetben
magasan képzett munkatarsakat igényel.

e Meghibasodas esetén a gépkezeld rendszerint nem tudja sajat
maga elharitani a hibat. Gyakran kell szakembert hivni, ami
komoly koltséggel jar. Egy meghibasodasnal a bevételkiesés joval
magasabb, mert egy CNC-vezérelt megmunkalégép joval
magasabb termelékenysége miatt nagy betervezett darabszamot
nem tud legyartani.

e A CNC megmunkal6é gépek lUzemeltetéséhez nagyobb és dragabb
infrastruktlra szukséges. Be kell szerezni CAD munkahelyeket és
adatcserét kell biztositani a programok és a gépek kozott. Mindig
kell, hogy legyen nagy darabszamu megrendelés, hogy érdemes
legyen a gépeket mlikodtetni. Ehhez nagyobb raktar, tobb
munkaerd és nagyobb logisztikai raforditas kell, bar meg kell
jegyezni, hogy a CNC megmunkalassal alapvetden csokkenthetd a
készletezett alapanyag mennyisége.

e A legtobb esetben magasabb képzett szakemberekre van sziikség,
akiket tobb éven at kell képezni, majd gyakorlatot kell, hogy
szerezzenek. A dolgozékat Ujra és Ujra oktatni kell, hogy Iépést
tartsanak a mi(iszaki fejlédéssel és hogy felkészlljenek a

korulmények valtozasara.
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3.4CNC programozas G kdéddal

A G koéd vagy mas néven DIN kod egy olyan gép nyelv, amelynek
segitségével a programozé megmondja a CNC vezérelt megmunkald
gépnek, hogy az mit csinaljon.

A CNC rovidités teljes jelentése: computerized numerical control
(szamitogépes numerikus vezérlés), ami azt jelenti, hogy a megmunkalé
gépet egy szamitdégép vezérli.

A G kodot azért hivjak igy, mert a parancsok elején mindig egy G beti
szerepel, utana pedig szamok (pl. G56).

Valojaban sokféle parancs létezik, és ezek az angol &abécé kuloénb6zo
betlivel kezdddnek A-tdl Z-ig. A G kdédos parancsok 6sszessége jelenti a
megmunkalé gépet vezérlé programot.

Mivel a G kéd messzemenden egységesitett, azért szinte mindegyik CNC
vezérelt megmunkalé gépen futtathaté.

Amint betoltotték a programot a megmunkalé gépbe, idedlis esetben szintre
teljesen automatikusan lefut.
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3.5Milyen a CNC

program felépitése?

A CNC program t6bb ugynevezett mondatbdl all.

(Projekt Winkel Rechts)

(Erstellt mit Estlcam Version 11 Build 11,221)

(Laufzeit ca. 00:01:39 Stunden)

(Bendtigte Werkzeuge:)
(1,9)

MO3
GOo

(Nx.

GOo
clsle)
GOl
GOl
GO3
GOl
GO3
GOl
GO3
GOl
GO3
GOl
GO3
GOl
GOo
GOoo

MOS

524000
Z25.0000

1l Teil: Teil 1)
X65.0000 ¥-0.4000

Z20.5000

Z0.0000 F1S50 S24000

Z-0.5000
X65.4000 Y0.0000 I0.0000 JO.4000
¥24.5239
X65.0000 Y24.9239 I-0.4000 J0.0000
X10.0000
X9.7172 Y24.8067 I0.0000 J-0.4000
X-0.2828 Y14.8067
X-0.4000 Y14.5239 I0.2828 J-0.2828
Y¥0.0000
X0.0000 Y-0.4000 I0.4000 J0.0000
X65.0000

Z25.0000
X0.0000 Y0.0000

Egy mondat pontosan egy sornak felel meg a gépvezérlé programban. A

mondat pedig egy vagy tobb parancsbdl

mondatot blokknak is nevezik.

all. Angol

nyelvterileten a

A parancs rendszerint a cimzés bet(ijébdl és egy vagy tobb paraméterbdl

all.

Mindegyik mondat egy egyedi sorszammal kezddOdik, ezek kozo6tt tizes a

lépéskdz (NO10, NO20,

2.

Ezaltal mindig hagyunk helyet arra, hogy utélag akar 9 parancssort is

beillessziink a meglévd G kddos parancssorok kozé.
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3.6 G parancsok (mozgatasi funkciok)

e GO0O: Poziciéra allas gyorsmenetben a tengelyek elOretolasaval

e GO01: Poziciora allds normal sebességgel (lineéris interpolacioval)

e GO2: Elbretolas korivben, az éramutaté jarasnak megfelel
irAnyban (kor interpolalasa)

e GO3: Elbretolas korivben, az éramutaté jarasaval ellenkezd
irAnyban

e GO04: Varakozasi id6

e GO05: Spline definicio

e GO06: Spline interpoléacié

e GO09: Pontos megallas

e G17: X-Y sik kivalasztasa

e (G18: zZ-X sik kivalasztasa

e G19: Y-Z sik kivalasztasa

e G20: Szabadon definialhat6 sik kivalasztasa

e (G28: HOME nulla poziciéba allas

e (G33: Menetvagas allandé menetemelkedéssel

e G34: Menetvagas emelkedd menetemelkedéssel

e G35: Menetvagas csokkend menetemelkedéssel

e G40: A szerszam mozgaspalya minden korrekciojanak
megszintetése

e G41: A szerszam mozgaspalya korrekci6é az el6retolas iranyaban
balra

e G42: A szerszam mozgaspalya korrekci6é az el6retolas iranyaban
jobbra

e (G43: Pozitiv szerszamkorrekci6

e G44: Negativ szerszamkorrekcio

e G53: A nullponteltolas torlése

e G54-G59: Nullponteltolas 1-6

e G80: Ciklusok torlése

e (G81-G89: Furasi ciklusok

e (G90: Abszolut koordinata adatok a jelenlegi koordinata-
rendszerben

e (G91: Relativ koordinata adatok a jelenlegi koordinata-
rendszerben

e (G92: Vonatkoztatasi pont eltolasa — memaoriaban tarolas

e G94: El6retolas mm/percben

e G95: El6retolas mm/fordulatban

e G96: Allando6 vagosebesség (kérjuk allitsa be a G92 orsé
fordulatszam-korlatozast)

e G97: Orsé allandod fordulatszama, fordulat/perc
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3.7 M parancsok (kapcsolé funkcidk)

e MOO: Program megallitas (orso, hiitékozeg, el6retolas ki)

e MO1: Valaszthaté megallitas

e MO2: Program vége

e MO03: Orsé be: az 6ramutatd jarasnak megfeleld iranyban (jobbra
forog)

e MO4: Orsé6 be: az 6ramutaté jarasaval ellentétes iranyban (balra
forog)

e MO5: Ors6 megallitas

e MO6: Szerszamcsere végrehajtasa (a szerszamot el6tte be kell
merni)

e MO7: HUtO-kenb folyadék 2 be

e MO0S8: HUtO-kenb folyadék 1 be

e MO09: H{td-kend folyadék ki

e M10: Befogas be

e M11: Befogas elenged

e M13: Orsé be, jobbra forog, hito-ken6 folyadék be

e M14: Orsé be, balra forog, hiit6-keno folyadék be

e M19: Ors6 megallj egy bizonyos sz6gben

e M30: Program vége, vissza a program elejére

e M31: Reteszelés ki

e M40 — M45: Attétel fokozat kivalasztasa

e M60: Munkadarab csere

e M68: Munkadarab befogasa

e M69: Munkadarab elengedése
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4 Utdmunkak az Estlcam szoftverrel

A CNC gépek vezérléséhez szoftver
szikséges. Erre a célra az ,Estlcam“
programot hasznaljuk, ami viszonylag
egyszerlien kezelhetd és szamos
elémnyt is kinal az oktatasban.

stlcam

Az Estlcam a gép vezérlésére szolgal és kommunikal a marogéppel. Az
alaplap kommunikal a motorokkal, végallas-kapcsoldkkal és érzékelOkkel.
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4.1 Az ESTLCAM felhasznaldi felllete

A mardészerszamok

i/ Eten beallitasai

Datei  Bearbeiten  Ansicht Automatische Funktionen  Registrieren  Einstellungen  Hilfe

D — Werkzeugliste A — X
uswahlen Werkzeugliste Parameter: Standard|) 4

Nr. [Name ] T Z+ [ a(ze) [B)F(xy) & Fiz) Qs
e 900

4 00 0 90,00° 1200 8000upm L. N}'4

Teil TS A,| 2 Fraser5mm| 5,00mm| 2,00mm| 90,00°|1500mm/min| 900mm/min|20000upm & |3

i 9, | 3 Fraser8mm 8,00mm| 2,50mm| 90,00° 1800mm/min| 900mm/min 18000upm @& ¥

[ | Ymehicen 2| 4|Fraser 10mm|10,00mm| 3,00mm| 90,00° 1800mm/min| 900mm/min|12000upm| @ |3
Aes it 0 2, | 5|Gravierfraser  20,00mm|10,00mm| 90,00°| 1200mm/min| 1200mm/min| 24000upm| &, |

U Drehen

V Spie'geln
ere AN @ O

‘ Spiegeln

Bohr‘en... ‘ ‘

A B C Skalieren
w EEE O O
EHEE

+ Kacheln
Nullpunkt &
Stempein
=
L Eszkdzok a mardpalya Munkaterdilet
felvételéhez

A szoftver felhasznaldéi felllete alapvetfen a (a marépalya felvételére
szolgalé ikonsort is tartalmazé) munkateriletbdl, az ikonsorbdl (a
mardészerszamok felsorolasabol) és a CNC vezérlésbdl all.
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4.1.1 Exportalas / Importalas

Ezt egy gyakorlati példaval lehet a legegyszerlibben magyarazni. A
példdhoz egy objektumot készitettliink a Fusion360 szoftverben, majd a
marashoz importéltuk az Estlcam szoftverbe.

El6szor egy vazlatot kell az objektumra felvenni. Ezt ugyan mas maédon is
meg lehet oldani, de ez az a valtozat, amelynél a legkevesebb hiba Iéphet
fel az exportalasnal.

VOLUMENKORPER

2L

ERSTEL

@

SKIZZE FERTIG STELLEN ¥

Fontos, hogy miutan a ,,Skizze erstellen — Vazlat készitése" eszkdzre
kattintottunk, kattintsunk a test felsd oldalara. Ezzel a vazlat 6nm{kod6en
atveszi a korvonalat is. Ezt kdvetben zarja be a vazlatot a ,,Skizze fertig
stellen — Vazlat elkészitése" ponttal.

o ez
7 .o . P ” - , l‘" Auswabhlisatz erstellen
Végul a béngészoben a jobb egéergombbal a >H—
vazlatra kattintva nyissa meg a lenyilé6 menut @ swiaze bearveten

I___,'_ Skizzenebene neu definieren

és mentse el a vazlatot DXF formatumban.

q" Skizze aufschneiden

E Als DXF speichern

X Léschen Entf
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Az Estlcam szoftverben valassza ki a ,,Datei f’ Eioam emion 14221

2=t - . T Datei | Ansicht Registrieren Einstellungen  Hilfe
- Fajl“ meniuben az ,,Offnen — Megnyitas ; "
menilpontot és valassza ki az el6bb exportalt

Offnen:

Auswahlen

L. - Esticam kann folgende Dateitypen offnen:

DXF faJ It -2D Zeichnungen: .DXF /.SVG | PLT...
" - 3D Modelle: .STL...

- Esticam Projekte: .E10...

- Bitmap Grafiken: .PNG / .GIF / .JPG...
- CNC Programme: .NC...

Teil

wngmenhei x| Ezt kovetOen valassza ki a hosszméret mértékegységét.
21 mitlimeter

0O Zentimeter

O Mmeter

a zon

, OK

O Auswahl merken...

AH4

feln

A O O

Az ,OK“ gombra kattintva erGsitse 4

meg a kivalasztast. A szoftver ekkor EE @
importalja a vazlatot, igy az kész a ;“ O O
tovabbi szerkesztésre. -
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4.1.2 Az els6 maropalya felvétele

A példaban hosszlyukat készitunk a munkadarabba a vazlat szerinti
kontuarral. Ez azt jelenti, hogy a maroéfej szélességének felével csokkentett

konturt kell elkésziteni.

Ezt az ,,Ausschnitt - Kivagas” funkcidval készitjuk el (miutan
beallitottuk a 3 mm-es mardéfejet. A maroéfejek listajat késObb
magyarazzuk.)

S

Ausschnitt

A szerszam kivalasztasat kovetben mar csak a

munkaterileten.

megfelel kontdrra kell kattintani

a

Ezt kovetden latjuk a kontlron bellull a maréfej mozgaspalyajat. A szoftver
ezen Kivul megnyitja a mardpalyahoz tartoz6 tulajdonsagok ablakat, ahol

tobbféle lehet6ség kinalkozik a mardpalya bedllitasara.

Ausschnitt 1

Frastiefe: Abfragen

Startebene:
Bearbeitungsreihenfolge: | Automa
Anbindungslange:
Anbindungshdéhe:
Schlichtwerkzeug:
Schlichtzugabe:
Raumstrategie: Linear

Raumwinkel:

Fasenwerkzeug:

i ik

Fasenbreite: -

R || B R

Anbinden  Startpunkt  Anfahren

Freifrasen Tasche Insel

Ezzel (leegyszer(sitve) felvettik az els6 mardpalyat.

PAP AP AP OPO
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4.1.3 A szerkesztés menu

Az ikonsor bal oldalan talaljuk a fontosabb eszkozoket. Attdél fuiggben,
hogy melyik eszkozt valasztotta ki, megvaltozik az ikonsor jobb oldala,
ahol tovabbi bedllitasi lehet0ségeket talalunk.

Auswahlen

[

Teil

S

Ausschnitt

=

Gravur

A~

Carve

Bohren...

ABC

Text

+

Nullpunkt

&

Vorschau |

Kivalasztasi fomeni:

Auswahlen —

Kivalasztas

Teil —
Alkatrész

Ausschnitt —

Kivagas

Gravur —
Gravirozas

Carve —
Kimetszés

Bohren —
Faras

Text -
Szoveg

Nullpunkt —
Nullpont

Vorschau —
ElOonézet

Megjeleniti az objektumok és rajzok
kivalasztasi és szerkesztési
funkcioit.

Maroépalyat vesz fel zart kontar
klils6 oldala mentén.

Maroépalyat vesz fel zart kontar
bels6 oldala mentén.

Maropalyat vesz fel nyitott vagy
zart kontdr mentén

Balra, jobbra és k6zépre zart
beallitds valaszthat6

Valtozé vonalvastagsagu
maroépalyat vesz fel a kontdrok
kozott.

Tovabbi funkcidk furatok,
vakfuratok és menetek
készitéséhez

Inditja a szerkesztOprogramot
szOveges gravirozas készitéséhez

Meghatarozza a CNC-program
nullpontjat (X=0 / Y=0)

Mutatja a CNC program eldonézetét
és becstult idoigényét.
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X
<

Verschieben

)
a
3
S

Skalieren

el

- —

EE=EE
Kacheln

&

Stempeln

SJAuswahlen - Kivalasztas” almenu:

Auswahlen -
Kivalasztas

Verschieben
— Eltolas

Drehen —
Forgatas

Spiegeln

Horizontal
vizszintes
tukrozés

Spiegeln

Vertikal —
fuggolleges
tukrozés

Skalieren -
Atméretezés

Kacheln —
Sokszorozas

Stempeln —
Bélyegzés

Egy vagy tébb mardépalya
kivalasztasa (,,Umschalt Taste” —
Shift gomb)

Maropalyak (FB) vagy rajzelemek
(FBX) mozgatasa

Maropalyak (FB) vagy rajzelemek
(FBX) forgatasa

Maropalyak (FB) vagy rajzelemek
(FBX) vizszintes tukrozése

Maropalyak (FB) vagy rajzelemek
(FBX)fliggdleges tukrozése

Maropalyak (FB) vagy rajzelemek
(FBX) nagyitasa / kicsinyitése

Vizszintesen és fuiggblegesen
masolja a kivalasztott mardpalyakat

A mardpalya/marépalyak
kivalasztasa utan barhova
masolhatja azokat
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4.1.4 A szerszamlista

Werkzeugliste — X
Werkzeugliste Parameter: | Standard|'W
Nr. Name 2 Lz |[Yaey) BFxy) | BFE) Q@s
ase 00 0 90,00° 1200 900 3000upm LN} 4
LN 2,00mm| 90,00° 1500mm/min| 900mm/min 20000upm| &, |}
LN 2,50mm| 90,00° 1800mm/min, 900mm/min 18000upm @, ¥
LN 3,00mm| 90,00°| 1800mm/min/ 900mm/min| 12000upm @, |3
LN 10,00mm|  90,00° 1200mm/min| 1200mm/min  24000upm | &, |}
Werkzeug bearbeiten... X
Werkzeug Basisdaten: Standard Parameter: Schlicht Parameter: Bohr Parameter:
Name: Ti 5 1 e Tiefenzustellung: :Ie Tiefenzustellung: |:]¢
Standard| W Ei 90,00°/$
Werkzeuunummer.z]e ... h 120 = : \,:,,-, hub h [:]¢ -
Durchmesser: e Ei 3 i e Emtaucnoeschw.:[:le Elntauchueschw.:l:le
Camonras [ o oronzt [ asooum & R T
Schneidenwinkel: e Réaumzustellung: e
Mittenversatz: ¢ Schnittgeschw.: e Schnittgeschw.: e Schnittgeschw.: %
Spitzenversatz: % Spandicke: 2,2222% % Spandicke: # Spandicke: ¢

Anzahl Schneiden: 114

4

Wirbelfrasen:
Wirbelzustellung:
witskrsts oo
Wirbeloszillation:

“ OO

Bild:
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4.1.5 A maropalya tulajdonsagainak beallitasa

A mardpalya tipusatdl fiiggben a tulajdonsag ablak eltérd lehet.

A legfontosabb funkciék gyors attekintése.

Lol

Ausschnitt 1 |
Frastiefe: Abfragen e Anbinden Startpunkt Anfahren
. A
Bearbeitungsreihenfol e:A -
’ 0¢: [ e I Freifrisen Tasche Insel
Anbindungslange: V
- o 3 A
Anbindungshéhe: V
Ausschnitt 1 — 1-es részlet Az egyes részletek egyedi megnevezése
Frastiefe A teljes mélység a marasi mélyég és a kiindulasi
Startebene — Maras kiindulasi ) y ez
. mélység o6sszege
szintje
Bearbeitungs- Reihenfolge — A munkafolyamat egyes Iépései sorrendjének
Megmunkalasi sorrend bedllitasa
Anbindung -
Hohe i s L
Lange A munkadarabot az anyaggal 6sszek6to hidak
Auswahl Kag csolodas hossza és magassaga.
P , Kivalasztas utan ezeket lehet be lehet allitani.
Magassag
hossz

A bels6 sarkok moédositasahoz koril lehet marni
Freifrasen — Koriulmaras ezeket a bels6 sarkokat (a maréfej atmérdjének
figyelembe vételével!)

Eltavolitja az 6ssz n t az objektum
Tasche — Vakfurat avolilja az 0sszes ?, y?go )
belsejébol
Hasonlit a vakfurathoz, de egy annak egy része

Insel — Sziget megmaradhat

Startpunkt / Anfahren —

. L. e Itt lehet meghatarozni az inditasi pontot
Kiindulasi pont / inditas 9 P
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5 Alkatrészek készitése

5.1 Szbveq gravirozasa eqy kulcstartdéba

135. oldal



A kulcstarté gravirozasanak bemarasahoz egy CNC-vezérelt marégépre
van szukség, mint példaul a beléps szintl SainSmart3018 marégép.

Ezen kivul szikséges egy USB-kabel és egy tapegység: mindkettot
mellékelik a marégéphez.

Ezen kivul szukség van egy személyi ill. hordozhaté szamitégépre legalabb
Windows 10 operacios rendszerrel, valamint az EstiCAM szoftverrel.
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Szukséges kellékek / szerszamok:

Kulonbozo szinl tablafilcek

Villaskulcs a maroéfej ill. gravirozé
ar cseréjéehez

Két t(ifogo a kulcstartdé készre szereléséhez
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Ezek a kulcstartd alkatrészei megmunkalas el6tt.

Elsd lépésben tetszés szinlire festjuk
a lapkat.
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Ezt kdvetben eltavolitjuk a
rogzitdszerkezetet a tartorol.

139. oldal



Behelyezzuk a lapkat.

Rogzitjuk a fa lapkat.
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A program inditasa

E" Eigenschaften von Estlcam V11 - Mini X
Sicherheit Details Vorgangerversionen
£l Algemein Verkniipfung Kompatibilitat
Estlcam V11=Mini E”  EsicanV11-Mini
it
Zieltyp: Anwendung
Zielort: Esticam11
Zel: |8€)\Estlcam1 1\Esticam32.exe” meie=M‘ﬁl
Ausfiihren in: IC:\ProgranDaa\Estlcan\W 1 |
B Estlcam Version 11,221 / Mini
Datei | Ansicht Registrieren  Einstellungen
Offnen
Auswahlen
Neuer Ordner == v [N 0
A .
A Name Anderungsdatum Typ GroBe
B Holzplattchen.dxf 13.08.2021 11:57 AutoCAD-Zeichn... 4KB
v
Dateiname: | Holzplattchen.dxf vl [Estlcam Dateien (*.dxf;*.plt;*.sv V\
| Offnen I I Abbrechen ]
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Langeneinheit? X
&1 mitimeter

O Zentimeter

O Meter

O Zon

, OK

O Auswahl merken...

zn | Einstellungen | Hilfe

Grundeinstellungen

CNC Programme

I CNC Steuerung I

Ubersetzung

O

@

O

Steuerung Frismotor Eingdnge Ausginge Referenzf. Lingensensor Tasiplatte Tastalt

Steuerungselektronik: [

GRBL 0.9 - 1.1 mit PWM]V

USB/COM Anschluss: | coms|w
X: Y: z:
Schritte je Umdrehung: | 1600/% | 16004 | 16004
Weg je Umdrehung: | 2,00mm|$ | 2,00mm|& | 2,00mm|$
M. : [ 3000mmmin|4 | min|& | min| £
Trégheit: | 850%% | 850%|% | 850%/&
Richtung umkehren: [m} & o
Beschleunigungsweg: e
Startvorschub: e
Schrittimpulslange: e
Schrittpause: l:] e Steuerung wiederherstellen
Schri Aktivier linvertieren O Einstellungen offnen
Einstellungen speichern

c} Steuerung programmieren...

A CNC marogeép beallitasai.
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Werkzeugliste - X
Werkzeugliste Parameter: Standard|) 4
Yaz) [ PFxy)  [FFa)  [@s
1,00mm| 90,00°| 200mm/min| 600mm/min| 24000upm| &, |3
2,00mm| 90,00°| 1500mm/min| 900mm/min| 20000upm| @, |3
2,50mm| 90,00° 1800mm/min mnmlmhl18000m QX
3,00mm| 90,00°| 1800mm/min| 900mm/min|12000upm| @, |3
5 Gravie 0,00 1200mm/min| 1200mm/min| 24000upm| &, 3¢
6 Gravurstichel 3,20mm 5,00mm  90,00° 200mm/min 200mm/min 24000upm \5
Text frasen X
Schriftart: Tahoma|w  Schrifthohe:|  8/w
B/ :

<f=Tahoma><s=8><b>DigiUp</b></s></f>|

v

st shgumn]
T
Maximale Carvebreite: [ 160,00mm %

Textobjekt zerlegen... OJ

s [ cone men'v
T
v

, Vorschau , OK
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& Estlcam Version 11,221 / Mini Holzpl&
Datei | Bearbeiten Ansicht Auto
Offnen

Hinzufigen

Zeichnung aktualisieren
Projekt speichern

Projekt speichern als

CNC Programm speichern

Projekt frasen

5 CNC Steuerung

X: 102,16
| &

{Kommandozeile...

|
F: 3000

S: 20000

—:]J;

&

[0 erosEKTHOLZPLATICHEN) &

(ERSTELLT MIT ESTLCAM VERSION —
(LAUFZEIT CA. 00:02:39 STUNDEN)

(BENOTIGTE WERKZEUGE:)
(GRAVURSTICHEL)

M03 S24000
GO0 Z10.0000

RN (22 (B|RN

: (NR. 1 CARVE TASCHENFRASEN: )
: GO0 X26.0400 Y23.0327

13: GO0 Z0.5000

14: G01 Z-1.0000 F200 S24000

15: GO1 X26.1000 Y23.0027

16: GO1 X26.0800 Y23.1427

17: GO1 X26.0000

18: GO1 X25.9800 Y23.0627

19: GO1 X26.0400 Y23.0327

20: GO0 710.0000

21: GOO Y28.8827

22: GO0 Z0.5000

23: GO1 Z-1.0000

24: GO1 X26.0800

25: GO1 X26.1000 Y28.9827

26: GO1 X26.0200 L 4

»

I F2i=F&=FR .
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Az X tengely nullazasa

X: 0,00

Y: 132,91

Z: -27,67
A

A

Az Y tengely nullazasa

X: 18,83
Y: 0,00
Z: -27,67

A Z tengely nullazasa

X: 38,64
Y: 19,81
Z: 0,00
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Kiindul6 poziciora allas

Tl 2 W il A W
Y4 Y4 | \Y% \%
laz10) | ax0 ay0 |

| 25: GO1 X26.1000 Y28.9827
26: GO1 X26.0200 v

1 |
} Start / Stopp:

- Startet und pausiert CNC Prog
- Wahrend das CNC Proaramn

— NAANAN
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