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Dialogové okno s parametry drahy nastroje

Obrabéci okno
Nyni muzete definovat pfizpisobené okno obrabéni, napfiklad v menu legacy toolpath:

r-
1. Kliknéte nafikonu v Zona obrabéni sekce Domén%bule.

2. Kliknéte na tlacitko Okno:

\ Domain
2

Y -
Machining Zone <Window> [ Limit Z
Boundary Curve <None> [ Machining Zone Whole Part W &
Stopping Conditions None Dimensions &
K7 X- -84.000 | X+ 10.000
€N
All Y- -10.000 | Y+ 115.000
Surfaces : i
Surfaces Selection <All> Expand Window by ) 0.000
Roughing Activation Parameters

Use Roughing Model

Kliknéte n@ pro rozSifeni okna o pramér kutry + povoleny pocet zasob.
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Globalni hrubovani
Cyklus Spiral 2025.2

U spiralového cyklu se provadi vertikalni pfemisténi mezi dvéma po sobé jdoucimi prijezdy, nasledované rampou
podél prusmyku.

V pfedchozi verzi byla vyska rampy 0,05 mm, coz bylo pfili§ kratké pro detekci kolizi pfi vertikalnich pohybech a
mohlo vést k chybam pfi vypoctech.

Ve verzi 2026.2 je vySka rampy vySSi. Jeho vyska nyni zavisi na maximalni vySce hrotu.

Pfedchozi verze, vySka rampy = 0,05 mm: Verze 2026.2, rampa = 1,05 mm:

Vicepohledové pfehrazovani — detekce materialu v podifezanych oblastech

Zavedena ve verzi 2026.1, tato funkce vam umoziiuje:

* Provedte vice pretéZovacich cest nastroju na izolovanych oblastech s odpoc&inkovym materialem.

» Pouzijte razné 3+2 sméry, abyste predesli kolizim a odstranili vétSinu materialu.

Pfipominka

* Dostupné pouze pro pietézovani: Funkci nelze pouzit, pokud je globalni draha nastroje pro hrubovani prvni
cestou nastroje. Nefunguje na izolovanych odpocinkovych mistech.

*  Omezeni stock model(: Funkci nelze pouzit s 3D stock modelem (Solid Block, User Block nebo Casting),
pokud jesté nebyl jednou aktualizovan. U ostatnich typ( Stock Models aplikace nekontroluje, zda je draha
nastroje fazi pretézovani.

* Licence Auto 5: K jejimu pouziti potiebujete platnou a dostupnou licenci Auto 5 a moznost Pouzit 5-osou
licenci je tfeba aktivovat pfi vytvafeni pracovni zény.

» Definice sestavy nastroje: Musite definovat frézu (jakykoli typ a tvar) a drzak nastroje. Funkce nefunguje
pouze s fezackou.

» Strojni kinematika a startovni uhly: Musite definovat obrabéci kontext, abyste mohli vyuzit nékteré moznosti
v této funkce.

* Vykon vypoétu: U velkych modelt mGze tato funkce vést k problémim s vypoétem. Doporucuje se vymezit
oblast obrabéni pomoci hrani¢ni kfivky nebo pohledu.

Nova moznost umoznuje detekovat material v podfezovych oblastech:
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Domain

Machining Zone <Whole Part> & Limit Z
Note: Specify Z Level in View Coordinates

Boundary Curve <None> | MaxZ » | D N/A | 2
Stopping Conditions None o ! MinZ » | D N/A | 28
Offset A Extend to Bottom Cm
Surfaces Stock Definition |Global Stock -
Surfaces Selection <All> ﬂ

Roughing Activation Parameters
Use Roughing Model

Create 3+2-axis Toolpaths <@

Maximum Angle l 90.000 I
Interactive Mode @
Use Machine Kinematics ™

Detect Material in Undercut = )
Areas

Orientaci muzete zkontrolovat pomoci interaktivniho rezimu:

Rest Material Areas

Machine Stock

J‘@‘?‘

Orientations A B
Orientation 1

[«1 [+] Reset

Machine Start Angles

Start Angles List: I < Select Machine Start Angles > ~
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Nové hrubovani

Minimalni zasoby k nalezeni

Alternativni metoda detekce odpocinkového materialu byla implementovana pfi pfetéZovani pro zvyseni
predvidatelnosti programovani a optimalizaci efektivity obrabéni.

Pripominka: Je dostupny v nastrojovych cestach Global Roughing a Waveform Roughing, aktivaci moznosti
Omezit oblasti obrabani a definovanim minimalni zadsoby pro nalezeni hodnoty.

Nova metoda je ve vychozim nastaveni aktivovana v WORKNC 2026.2. M(zete ho deaktivovat v nastaveni
aplikace:

& Settings

(‘ @ Hexagon Customer User Experience Program

“,% Toolpath Calculations
(. g New Tool Library y P

’ Graphic User Interface Configuration
Parallel Calaulations
* | Display Settings
Number of Initial Processes 0 4
» /7 Preferences
Available Memory Required to Run New Calculations (in MegaBytes) 0

4 h Workzone Manager
| ‘0 Workzone Configuration
&
’ 6 CAD Entities Configuration and Display

’ @ CAM Entities Configuration and Display

Number of seconds to wait after starting a new calculation before re-evaluating available RAM 3

Parallel Finishing

Use Native Parallel Finishing

Remachining

ﬁ CAM Toolpath Commands

7 Minimize Resources (RAM and CPU) for Parallel Calculations
v . -
7? CAM Collisions

Roughing
¥ Toolpath Calculations Sieec———

V| Exact Minimum Stock To Find

Defaults

CK Cancel

Tento novy algoritmus pracuje POUZE s 3D stock modely a neni kompatibilni s 2D stock modely.
Doporucujeme pouzivat novy algoritmus spolu s cyklem Spiral 2025.2 misto starSiho cyklu Spiral.

Referencni hodnota pro minimalni hodnotu zasob k nalezeni je nyni skute¢na cast frézovani, véetné
pridavkd na aktivaci:

» PFidavky na drahu nastroje (Skladovy pridavek a Povrchovy kontext) jsou z referenéniho
materialu vylouceny.

* Pro pfidavky zaporné geometrie pouzivda WORKNC jako referenci 0.

Nahled oblasti pfepracovani

Nova funkce Nahled oblasti prepracovani umoznuje zobrazit stav skladového modelu na zakladé parametr(
drahy nastroje.

Musite aktualizovat plivodni model o pfedchozi drahu hrubého nastroje, nez pouzijete funkci Nahled
oblasti pfepracovani.

b
gF

Tato funkce je dostupna s moznosti Omezit oblasti obrabéni, kliknutim na tlacitko Nahled:
25/05/2026
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Parameters
Allowance/Tolerance Restrict Machining Areas <@ Preview
Stock Allowance 0.100
Min. Stock to Find | 0.200]|
=
Additional Parameters
Tol B =
olerance f:ion Cut Link Distance ‘ 30.000
Method/Cycle Corner Smoothing Radius ‘ 1.0007
Method Climb v oo : : =
¥ - Minimum Smoothing Radius B
Cycle Spiral ¥ -
v e Max. Cusp Height \ ) 0.000
Always close Contours
Pocket Avoidance
Minimum Width = 2RO 8200
Machining Order by m Level
Toolpath Options
Stepover/Z-Step [ see———— Flat Surface Re-roughing =
St o) 3.200 [ 1
e = Detection Tolerance | 0.010
Initial | X [
nitia} Latesal otep - 0000 : Cleaning Passes |None >
Z-Step Type Fixed .
Z-Step 0.200
Sub Z-Step =1

Tim se otevfe nasledujici dialogové okno:

|| Parameters Cancel

Preview of Remachining Areas

0 Rest Material after *2 - Global Roughing’

Stock to Remove

Minimum Stock to Find |1.000

Stock Allowance :0.500

Stock at Final
Allowance

V grafické oblasti je zbyvajici zasoba zobrazena ve &tyfech barvach:

Zelena: Zasoby k odstranéni — vSechny oblasti nad minimaini hodnotou zasoby pro nalezeni.

Zluta: Mezistupen zasob — v8echny oblasti mezi hodnotami Skladové povolenky a minimalni hodnoty zasob
k nalezeni .

Tmavé Seda: Zasoby pfi Kone&ném povoleni — vSechny oblasti pod hodnotou Skladového povoleni .
Svétle Seda: Material mimo oblast obrabéni (v pfipadé Pohledu, Kfivky nebo Seznamu povrcha).

Barvy si muzete pfizpusobit kliknutim na tlacitko Parametry.

2D drahy nastro

u

Definice vySky obrabéni

Drahy nastroja Curve Profiling a Pocketing nyni umoznuji vybrat vysku obrabéni z grafické oblasti
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pomoci #

’ 8 Curve Profiling - 1 > ¢
d . v - C i
V4 ? cg, ® 0 : Domain
N 0- 4 i i
e Machining Zone <Whole Part> e Z Domain Definition l
Shape Bull-nose R 5.000 / r 1.000 Domain Type 3D
| ' Boundary Curve <None> |8 =
‘ Cutter Lengths 20.000 Reference Z —
Feed Rate 600 @ 1200 rpm Min Z 0.000 | »
| Type Cutter Center Curve To Machine [Mechmmg Hesght = ) 20.000| » I
Crigin of the Curve Given Curve
| Machining Zone <Whole Part> 3
| Curve To Machine Curve 000 a
I Boundary Curve <None> 1T ©
| Surfaces <None> |15}
| Origin of the Curve Given Curve Remachining Reference
i S Curve.000 Side of Curve to Machine <Nene> Reference Cutter Dismetes »
Z Stock Allowance 0.000
: 158 :
= Lateral Stock 2.000
Z-Step None
|
| Approach 3.000 (3D)
[L_3 Retract 10.000 (20)
i Lead-outs = Lead-ins = )
I Effective Tool Length 20.000
Recommended Safe Tool Length No Results Avasilable
V| Calculate OK Next Cancel

Pripominka: Definice vySky obrabéni je mozna pouze s nastavenim Reference Z na konstantni Z.

Prepracovani kontur

Zlepsena kvalita drahy nastroje v rozdélenych oblastech
Algoritmus drahy nastroje byl vylepSen, aby umoznil lepsi fizeni konturovacich prichodu v oblastech rozdélenych

uhlem sklonu.

Draha nastroje v pfedchozich verzich:

Toolpath ve verzi 2026.2:

25/05/2026
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Draha nastroju nyni jasné rozliSuje strmé a mélké oblasti.
5-osy - dynamické kontaktni dokon€ovani

Konvexni nastroj

Ve verzi 2026.2, pokud fezny profil neni konvexni, monoténni, draha nastroje jej automaticky vytvofi konvexni, aby
se predeslo chybam ve vypoctech.

Reference Z pro Retracts

Zpétné zavity se nyni pocitaji podle osy Z v kontextu obrabéni, misto ose Z osy aktivacni osy jako dfive.

25/05/2026
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Postprocesor

Zajistény vystup z lead-out

WORKNC pocita pohyby retracts jako soucast nasledného zpracovani.

Tento mechanismus na pozadi vam neumoznuje skutecné kontrolovat kolize.

Nova moznost umozniuje detekovat kolize pfi prvnim a poslednim staZeni drahy nastroje:

8 Postprocess Toolpath(s) X |

Toolpaths
| No | Type Compensation | Cutter No | Cutter ID | Cutter Type Cutter Desc | Eff. Cutter Length | Rec. Length | Tool Holder | Stock Allowance | Machining Cont|
2 Global Roughing 87 87 Bull-nose (20.005,1.383) FRAISE GA 20 100.000 ER-32-COURT 0.400 SNKIMACHINE_
4 | »
Parameters

Postprocessor | <No postprocessor selected> Select...
Machining Context

SNK[MACHINE_POSITION_1].mctx

Output Coordinates Machine Options
Start Point: X Coolant
¥ Output Files

Z-Level Cutting
Force Rapids to Retract Z Plane
Machining Time / Distance
Force Retracts to Retract Z Plane
Smooth NC Points / Tolerance
Also Apply Forced Retracts to Drilling Cycles

Automatically Name Output Directory

Consider | Part, Stock and Clamps

V| Detect Collisions on First/Last Retracts

We strongly recommend activating this option.
This operation considers the whole tool assembly with the Effective Tool Length and the machine, if any.

(Re)Postprocess Cancel

Tato moznost nahrazuje moznost Upravit stazeni v souboru .res. Je aktivovan ve vychozim nastaveni a
doporucujeme, aby nebyl deaktivovan.

MozZnost Zohlednit dil, material a svorky pro stazeni byla nahrazena rozbalovacim seznamem Zvazovat, kde
vybirate prvky, které maji byt zohlednény pro detekci kolizi:

» Dil, pazba a svorky (vychozi volba).
* Jen cast.

+ Dil a sklad.

* Soucastky a svorky.

Zpracovani
Kdyz je aktivovana funkce Detect Collisions on First/Last Retracts :

25/05/2026
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» « Systematicky se zohledruje sestava nastrojli (drzak + fréza).

» Detekce kolizi stroju (v€etné stavu mimo limity) se bere v Uvahu, pokud je definovan kontext obrabéni (se
strojem).

» Detekce kolizi zohledriuje pouze pocate¢ni a koncovou pozici a nekontroluje celou drahu nastroje.

* Ve srovnani s prfedchozi verzi WORKNC jiz neodstrariuje prvni a posledni bod drahy nastroje. Toto feSeni je
tedy kompatibilni s moznostmi Prvni, Posledni a Mezistupriové retrakce.

V Workzone Manageru, kdyz se pocita postprocessingova operace:
* Pokud neni detekovana zadna kolize, ikona e se zobrazi vedle drahy nastroje.

* Pokud jsou detekovany kolize, ikona x se zobrazi vedle drahy nastroje. Oznameni o chybé poskytuje
podrobnosti o problému a soubor NC neni vygenerovan.

Postprocessingové retrakce jsou zobrazeny fialové v grafické oblasti:

Cloud Tool Library

Nastroj klasifikovany podle stroju

Cloud Tool Library vam umoznuje organizovat nastroje podle stroju.
Cile

» Ziskejte ID nastrojové stanice z Cloud Tool Library.

« Jednou namapujte stroj WORKNC pomoci stroje Cloud Tool Library, abyste automaticky vybrali spravné
Cislo nastroje v jakémkoli CAM projektu.

25/05/2026 11
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Dokumentace
Panel napovédy - Sedivé parametry

PFi programovani cesty nastroje mizete narazit na Sedivé parametry kvuli zavislosti na jinych parametrech.

Napovéda v dialogovém okné Parametry drahy nastroje nyni poskytuje informace o tom, jak povolit parametry:

Leads/Links Detail
First/Last Point > Min Z Level
Approach Movements [ 3D ] Retract Movements G =S :— ______ r o '
1 | 1
Approach Distance 6.000 Retract Distance 10.000 | 1 1 : : 1 l
) | [P e— /
Lateral Security Distance o) 0.100 Retract Safety Plane Radius 0.000 : 'l : ()
1 1 1
First/Last Point Intermediate Retracts ! ! Y

Apply to Nene Y Forced Minimum Z |None

The Min Z Level field is available when you
» Back Pass select the Safety Plane (user) from the Safety
. Reference drop-down list.

Lead-ins / Lead-outs
Define the additional Z level value to the default

Type Ramp i value (top of the Part + Stock + Stock

Ramp Angle 2.000 Lead-ins at Edge of Stock Allowance), You may also clic!( the #F icc_)n,
select the Z-level in the graphic area, and right

Force Ramp on Profile - f - click to validate.

Maximum Lead-in Length

I
i

=k

Entry Point(s) <None>

Variable:
TP_FIRST_LAST_POINT_MIN_Z (O

Activation Constraints:
To enable the Min Z Level field, you need:

¢ Safety Plane (user) option selected
(Safety Reference drop-down list).

j Tato funkce je stale ve vyvoji a mozna nenajdete vysvétleni pro vSechny parametry.

Online pomoc

Nova Online napovéda je dostupna pfimo v aplikaci kliknutim na ikonu » Dokumentace v zaloZzce Napovéda na
pasce. Tim se otevie nova karta ve vaSem webovém prohlizeci:

25/05/2026 12
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Introduction New/Open Dialog Box =~ Workzone Creation = Workzone Manager  Toolpath Creation

Progressive Display Machining Context Machining Sequences Collision Detection Auto5 Auto3+2

Postprocessor  Utilities

Search

Introduction
WORKNC is a CAM solution for mold and die machining.

Key Features

« Workzone Creation
« Workzone Manager
« Toolpath Creation
Toolpath Strategy.
« Roughing

« Finishing

* Special Finishing

« Remachining

« Curve Machining

« Flat and Wall Machining
« Dirilling Toolpaths

« 5-axis Machining

* Autob

o Auto3+2

« CAM Entities
Machining Sequences

Machining_Context
Collision Detection
« Postprocessor

A Nova online pomoc je dostupna POUZE v anglictiné.

Muzete pouzit odkazy z hlavni stranky nebo na hornim panelu a pomoci vyhledavaciho pole najit informace.

Stisknutim klavesy [F1] v WORKNC Ize otevrit odpovidajici HTML stranku, pokud je k dispozici, a kterou mizete
otevfit ve svém webovém prohlizedi:

25/05/2026 13
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Preview of Remachining Areas

Preview of Remachining Areas This function allows to obtain a preview of the rest material to remove in the re-roughing phase after a series of Roughing toolpaths
and Stock Model Update operations.

0 Rest Material after *1 - Global Roughing’ Aicess

You need to update the Stock Model with the previous roughing toolpath before using the Preview of Remachining Areas

Stock to Remove function.

Minimum Stock to Find | 1.000 —
1. In the & Parameters tab of a roughing toolpath, activate the Restrict Machining Areas option.

2. Click on the Preview button

Stock Allowance 0.500

i This opens the following dialog box:
Stock at Final

Allowance Preview of Remachining Areas

Parameters | | oK Cancel J‘ @  RestMisterisi shter °2 - Global Roughing®

Stock to Remove

Minimum Stock to Find |1.000

Stock Allowance |0.500
Stock at Final
Allowance
z In the graphic area, the remaining stock is displayed in three colors:
/_5, Y « Green: Stock to Remove - all areas above the Minimum Stock to Find value.
: « Yellow: Intermediate Stock - all areas bety the Stock All e and the Minii Stock to Find values.

. Aran&nilcarl « Dark Gray: Stock at Final Allowance - all areas below the Stock Allowance value.

’ * Pokud pfikaz neni v novém k dispozici Online pomoc, stisknutim [F1] se otevre starsi CHM
dokumentace.
» Klavesa [F1] zatim nefunguje pro cesty nastroju pfevedené do nového uzivatelského rozhrani, ale
vSechny jsou zdokumentovany v nové Online napovédé.

* Dokumentace starsi CHM je stale dostupna kliknutim na Sipku pod ikonou > Dokumentace a vybérem
Legacy Documentation.
File Home CAM Project Teolpath Creation Toolpath Editing Toolpath Management Machine Shop Graphical Utilities

&/ PreCAM %: 2) % © B3 @

New Documentation What's About Internet Technical Forum
Toolpath = v New = Support

4 CAM

Mode

T i
) £/ Legacy Documentation ﬁ
@Preparatlon —
—
X
=

D cam

H O Part Geometry

Co je nového
Nyni mGzete pfistupovat ke vSem nedavnym dokumentim Co je nové z karty Napovéda na pasce:

[7)
« Kliknéte na ikonu ¥ Co je nové pro pfistup k dokumentu aktualni verze.

25/05/2026 14
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L7}
. Kliknéte na Sipku pod Co je novéhoro pfistup k dokumentim predchozich verzi.

Home CAM Project  Toolpath Creation Toolpath Editing Toolpath Management Machine Shop Graphical Utilities Help
@PreCAM @ ?,J of “ a Q
) New Documentation What's About Internet Technical Forum
& CAM
Toolpath ~ v Support

New 'h
Mode | TTTTTTERTmmmmmmmmmmmmmes

) - Whatsnew 2026.2
&/ preparation Whatsnew 2026.1
@ cam Whatsnew 2025.4
Whatsnew 2025.3

o Part Geometry
Whatsnew 2025.2
"@ CAM Entities Whatsnew 2025.1
r\) Toolpaths (2) - Time: 2 h 24 min Whatsnew 2024.3

25/05/2026 15
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Rlzna vylepseni

Zastaraly draha nastroje - 5 osy - povrchoveé obrabéni

50sa draha nastroje pro povrchové obrabéni byla znovu zavedena v zalozce Zastaralé v menu Strategie
drahy nastroje:

Favorites
Roughing

Finishing

Drilling

5 Axis

Obsolete

Special Finishing
Remachining

Curve Machining

Specialized Machining

Flat and Wall Machining

Tangent to Curve

Curve Remachining

Z-Level Finishing

Planar Finishing

Contour Remachining (V15)
Combined Z-Level Finish + Optim.
5-axis - Rolling (V21)

5-axis - Curve Machining (V21)
5-axis - Z-Level Machining (V21)

%:i-axis - Surface Machining ~ Replace

oK

Kompatibilita nativnich CAD soubort

Nové podporované verze jsou zvyraznény tuéné v nasledujici tabulce:

Import formatu

ACIS
CADDS

CATIA V4
CATIA VS

CATIA V6
Dwg

CGR

Iges
Vynalezce
JT

Parasolid

Creo

25/05/2026

V4

4X

4.15
R10

R2010x

25

R10

6.4

Pro/E
2000i

K
2023 1.0

5.12

4.25
V5-6R2025

R2026x

2018

R29 nazyvany V5-6R2025 (R35)
5.3

2026

10.10

38
12.0

Pfipona souboru

.asat, .sat

_pd

*.model, *.dlv, *.session

*. CatPart, *. CatShape, *. CatProduct,

*. CatDrawing
*.3dxml
*.dwg, *.dxf

*.cgr

*

.igs

* *

.iam, *.ipt
*jt

*x_t, *.x_b, *.xmt_txt, *.xmt_bin

*.Return, *.ASM, *.Prot.*, *.SM*, *.Sir, *.XPR

16
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Rhino V1 8

Pevna hrana ST1 2026
SOLIDWORKS 1999 2026
STEP AP203 Vydani 1 Vydani 2
STEP AP209 N/A N/A
STEP AP214 Vydani 1 Vydani 3
STEP AP283 N/A N/A

STEP AP242 Vydani 1 Vydani 4
NX UG Vv10
2512.1700)

VDA N/A N/A
Rejstrik

2 2D drahy

nastroju, 8

5

5 osy - Dynamické kontaktni
dokoncovani, 10

5 osy - Povrchové obrabéni, 18

C
Cloud Tool Library, 13

Konvexni nastroj, 10

D

Dokumentace, 14

H Panel

napovédy, 14

M

Vy$Ska obrabéni, 8
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