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Uvod do Protlacdovani

ProtlaCovani se pouziva pro velmi kvalitni presné obrabéni nerotacnich tvar(, jako jsou
Sestihrany nebo drazky pro pero. GibbsCAM podporuje Linearni (Orientované) a Rotacni (Celni
nebo kmitaci) protlacovani.

LicenceMate-li Soustruzeni, mate automaticky Celni protlagovani. Mate-li Soufadnicové
systémy - rozSifujici modul, mate automaticky Orientované protlaovani.

Poznamka: Tato funkce vyZzaduje aktualizaci postprocesoru. S zadosti o aktualizaci
postprocesoru se obratte na svého prodejce nebo oddéleni postprocesorl Gibbs.

Nastroje pro protlaCovani
Dialogy Nastroju pro protladovani

Rotaéni (kruhovy) protlacovaci

Linearni (pfimy) protladovaci nastroj
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Komenta?

Ovladaci prvky v dialozich protlaCovacich nastrojl
1. Zadejte spravné hodnoty do Koncového i Bo¢niho pohledu protlacovaciho nastroje a
kompletné ho tak definujte.

2. Zadejte podrobnosti o svém drzaku nastroje a nastrojovém bloku, pokud jsou pouzity.
Systém vypocte offsety drzaku s pouzitim téchto dat. DalSi informace o offsetech viz Data
posunuti frézovaciho nastroje pfiruCce Frezovani.




Na soustruznickych strojich vyzaduje protlacovaci nastroj specialni drzak, ktery umoznuje
jeho synchronizované otaceni s obrobkem. Pro protlaCovani na vnitfnim a vnéjSim
priiméru se pouziva odliSny protlaCovaci nastro;j.

3. Definujte hodnoty typu nastroje (viz nastroje). Specifikace a nakres nastroje zavisi na druhu
vybraného nastroje. Vystinované sekce v nakresu nastroje znazorfuji fezné plochy nastroje.
Sedé oblasti jsou neobrabéjici plochy nastroje. Pokud tyto bilé plochy pfijdou do styku se
soucasti, systém tuto kontaktni oblast vykresli pfi simulaci Cervené, aby znazornil kolizi.

4. Definujte obecné parametry linearniho/rota¢niho protlacovani:

Nastavit uhel orientace (pouze linearni)
Zadejte uhel orientace, je-li to nutné.

Cislo korekce délky nastroje
Cislo zde zadané urcuje Ciselné oznaceni pozice v tabulce nastrojl, kde je ulozena Z hodnota
korekce.

Délka mimo drzak
Pokud je pouzit drzak nastroju, je toto délka nastroje méfena od predniho konce drzaku.

Pokud zde zadny drzak neni, zadejte délku nastroje méfenou od bodu uchyceni nastroje.

Parametry pro 2D a 3D Tvarové nastroje

Nominalni pramér
Zadejte celkovy priimér nastroje. Pokud ma byt tvar duplikovan, byl by to priimér vysledného
nastroje.

Offset Spi¢ky
To je vzdalenost mezi sttedem stopky a Spickou nastroje.

Typ kopirovani
P¥i vytvareni vlastnich nastroju Ize tvar nastroje kopirovat podél kruznice. Vyberte pozadovany
typ kopirovani:

Zadny
Bez kopirovani.

Piny kruh
Vytvori pravidelné rozmisténé kopie v celych 360 stupnich. Zadejte celkovy pocet kopii.

Casteény kruh
Zadejte pocet kopii.

Zadejte uhel mezi jednotlivymi tvary. Uhel mGze byt kladny nebo zaporny. Kladna hodnota
kopiruje proti sméru hodinovych ruci¢ek, zaporna hodnota v jejich sméru.




Definice protlaCovaciho nastroje

Pro kompletni definici protlacovaciho nastroje pouzijte dvé prepinaci tlacitka: Jedno definuje
bocni pohled na nastroj. Druhé definuje spodek (Feznou ¢ast nastroje).

Definice boku a stopky

O g ® @ 1. Koncovy pohled na protlacovaci nastroj (hodnoty
podle typu nastroje)
2. Boc¢ni pohled na protlaCovaci nastroj
3. Prumér stopky
05 @I - . 4. Celkova delka nastroje
5. Délka fezné Casti

Protlacovaci nastroj se vytvafi protazenim tvaru
1 @I koncového profilu v délce fezné Casti ve sméru osy
nastroje. K tomu se doplni valcova stopka. Tento dialog
umoziuje definici stopky a bo¢niho pohledu na nastroj.




Linearni (pfimeé) protlaCovaci nastroje

GibbsCAM v2024 obsahuje $ablony sedmi linearnich protlacovacich nastroj(.

Definice koncového profilu linearnich protlacovacich nastroja
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Rotacni (kruhové) protlaCovaci nastroje

GibbsCAM v2024 obsahuje Sablony sedmi rotac¢nich protlacovacich nastroju.

Definice koncového profilu rotacnich protlatovacich nastrojt
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Kruhovy externi @
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Procesy Protlacovani

|

Procesy Linearniho protlaCovani
Procesy Linearniho protlacovani obrabi postupné odebiranim malého mnozstvi materialu
zatlaCovanim nastroje do materialu. Pro vytvofeni pozadovaného tvaru je obvykle potfeba velky
pocet prichodul.

7]
ENékres procesu Linearni protlaovani

Po zkombinovani ikony funkce Linearniho protlacovani s linearnim nastrojem ze seznamu
ProtlaCovacich trnl se zobrazi dialog procesu. Konkrétni dialog se bude liSit podle vybraného
nastroje a strategie. Nakres se méni také, aby umoznoval zadat informace o pozadovanych
Udajich Bezpecnostni primér, Prvni a Koneény krok a Pozadovany krok.

10



Linearni protlagovani | otodit |

(®) Referentni dira
() Stfedovy bod

(D) Koncowy bod Orychlop. do
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Posuv vijezds |20 | pacejmin . Strategie
[Jviezd po rampé
(ilustrace; méni se
Primér diry 1.8 kg Orientace Stup podle strategie)
Pougit stfed kruhu, kde je dostupny Ocow  ®ccw ;
[Jvyrovnat podle odchylky Mnohonasobné orientace (naSta\{eI,” pro .
jednotlivé strategie)

T Dimenze 1.1 Podet kopii 3
Pridavek

Zadani Pridavku
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L
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ps=)
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O ® Nastaveni spolecné
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pro vSechny strategie

Prvni krok 001
Chladici kapalina

Koneény krok 0.01 Chl.kapalina

Pofadovany krok | 0.02

Komentar

Strategie a ilustrace
Pro linearni protlaCovani jsou k dispozici tfi strategie pro pouziti nastroju riznych typl a postupt
obrabéni.

Podivejte se prosim do poskytnutych vzorovych soubort, kde uvidite pfiklady strategii
protlacovani.
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Referencni dira

|Vo|by referencni diry

(®) Referendni dira

() stfedovy bod

Volby a nakres se zméni podle typu vybraného nastroje.

Pramér diry (vSechny nastroje)

Zadejte pramér pocatecni diry. Ten se pouziva jako
reference pro bezpec€nostni vzdalenost a umisténi prvniho
prichodu.

() Koncovy bod

Pouzit stfed kruhu, kde je dostupny (vS8echny nastroje)
Zaskrtnéte toto poli¢ko pro pouziti priméru vybranych
kruznic jako priméru vychozi diry.

Vyrovnat podle odchylky (drazka pro pero, srazeni)

Je-li zasSkrtnuto, upravi bezpecnostni vzdalenost a prvni

prichod, aby byla brana do uvahy vzdalenost od profilu mezi
PrameEr diry 0.9 plochou hranou nastroje a hranou vychozi diry. To se

[¥] Pousit stfed kruhu, kde je dostupny ~ POUZIVa pro nastroje na drazky pro pera.

T Dimenze (drazka pro pero, srazeni)

(i Pfes ploch 1,29904 . . e
) Py Vzdalenost od stfedu po dno drazky pro pero.
(®) Pfes rohy 2.4 . . L.
Pres plochy/pres rohy (Sestihran)
Pridavek v}

Pouziva se pro vypocet konecného pruméru.

Koneé&ny prameér (roh, torx, tvarové nastroje)

Strategie Referenéni dira

Tato strategie je preferovana pro pfimé Sestihranné, srazeci a torxové nastroje, ale Ize ji pouzit i
pro nastroje na drazky pro pero. Data vaseho nastroje by mély obsahovat i vyrobcem
doporuc€ené pruméry predvrtani otvoru. Tento otvor by mél byt dost velky, aby se do néj vesel
nastroj, ale mensi, nez koncovy protlacovany tvar. Doporucujeme nakreslit si kruznici
predvrtaného otvoru.

Nejdrive vytvorte proces pro predvrtani diry, pak vytvorte svij proces linearniho protlacovani.
Oznacte kruznici pro tuto skupinu procesu. V dialogu protlacovaciho procesu zaskrtnéte volbu
Pouzit stfed kruhu, kde je dostupny. Pokud jste kruznici nevytvorili, oznacte bod uprostfed diry.
Ovérte, ze volba Pouzit stfed kruhu neni zasSkrtnuta a zadejte primér diry predvrtani do dialogu
protlacovani.

Pak zadejte konecny pramér, ktery ma byt protlacovan. U Sestihrannych nastrojl Ize definovat
jako vzdalenost Pres plochy nebo pfes ostré rohy. U ostatnich nastroju to bude Kone¢ny prameér.

Pro upravu kone¢ného rozméru lze pouzit Pfidavek: zaporna hodnota protahne soucast pod
miru. Kladna ji obrobi pfes rozmér.

Bezpecnostni hodnota je vzdalenost od predvrtaného priméru, kam Ize najet rychloposuvem pred
zaCatkem protlacovani. Kladna hodnota najede s nastrojem dovnitf predvrtaného otvoru.
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Hodnota Prvni krok je vzdalenost vné predvrtaného otvoru, kde chcete vykonat prvni protlacovaci
prichod.

Pozadovany krok je pfiristkova vzdalenost mezi kazdym protlacovacim prlichodem a hodnota
Koneény krok je mnozstvi materialu odebiraného poslednim priachodem.

Linearni pmuaawani| Otodit |
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o Bezp. hodnota 0.01

o Pryni krok 0.01 Chladicf kapalina
Chl.kapalina

Konedny krok 0.01

Pozadovany krok | 0.02

Komentai

V procesu protlacovani nastroje prejede pficné do stfedu otvoru, sjede rychloposuvem do
bezpecnostni vySky najezdu Z (je-li to nad touto hodnotou v Z). Pak sjede dol do pocatecni
hloubky Z (bud posuvem nebo rychloposuvem, podle policka Rychloposuv do). Nasledovat bude
rychloposuv do Bezpecnostni hodnoty (3).

Nasledovat bude posloupnost 4 pohybu pro kazdy protlacovaci priichod. Pak prejede do (2)
stfedu otvoru a dolu (3) do vychozi polohy. Dokon¢i prvni prichod (4) a vrati se do bezpe¢nostni
hodnoty. Prvni fez je dllezity, protoze otvor nemusi mit pfesnou velikost. DalSi fez probéhne ve
vzdalenosti PoZzadovaného kroku, jehoz pfesna velikost bude vypoctena spole¢né s prvnim a
kone¢nym krokem, vydé&lenim vzdalenost a zaokrouhlenim na cely poéet krokil. Rez s timto
krokem bude opakovan, dokud nastroj nedojede do kone¢né hloubky fezu tésné pfed hodnotou
Pfes rohy kone¢ného priméru, kde ubere material o velikosti Kone¢ného kroku. Po poslednim
prichodu nastroj vyjede v Z do bezpecnostni vysky vyjezdu.

Dialog protlacovaciho procesu vyzaduje uhel Orientace, kde nula stupfitl znamena orientaci
nastroje ve sméru osy X. Definice nastroje obsahuje Nastaveni uhlu orientace. Pokud tento uhel
neodpovida orientaci protlacovani, dojde k otoCeni nastroje nebo soucasti tak, aby bylo
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dosazeno pozadovaného vyrovnani. (Co se otoci rozhodne vas dokument definice stroje -
MDD.) Pokud vas stroj nema zadné osy, umoznujici ota€eni ve sméru osy Z, musi byt stejna
orientace protlaCovani a uhel orientace nastroje, protoze otaeni neni mozné.

U stroj(i, které umi otacet nastroj relativné vici soucasti, muzete definovat posloupnost
protlacovacich prichodu s riznou orientaci (napfiklad pro vytvoreni kompletniho Sestihranu).
Zaskrtnéte volbu Mnohonasobné orientace a zadejte pocet kopii spolu s pozadovanym uhlem.

Poznamka: Pokud draha nastroje vyzaduje zménu orientace, Ize tuto rotaci vygenerovat bud
pred linearnim pohybem, sou¢asné s pohybem nebo po ném. Vas vybér z téchto tfi moznosti je
mozny v Dokumentu nastaveni, zalozka Preference obrabéni, rozbalovaci menu Orientovana
draha nastroje.

Vieobecné Komentdfe Mastaveni Stroje  Preference obrabéni

Tolerance obrabéni kfi*.fe|ﬂ.{|'[|"| | v PouZit VEecbecna Nastaveni pro Télesa
Tolerance Materidlu |{I'.1]'1 | ')

Tolerance pro Hrubowani
MNsjezd po pfimce Pfimka najezdu teéna k oblouku w

Tolerance pro Dokonéovani |0.0001
CRC frézovani Stred nastroje b

Tolerance Upinek 0.001

Bezp. vzdl. upinek

ﬂ

[] CRC platnost pfimky ndjezdu
Vypustit

S

Qrientovat s posunutim
Crientovat po posunut i
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Stfedovy bod

i) Referenéni dira

(@) Stiedovy bod

{_) Koncovy bod
[Volby Stfedového bodu
Pres plochy/pres rohy (Sestihran)
Vzdalenost Pres plochy/pfes rohy se pouziva pro vypocet
kone&ného priiméru.
Vzdalenost na plochu (drazka pro pero, srazeni)
Vzdalenost od stfedu po dno drazky pro pero
Koneény prameér (roh, torx, tvarové nastroje)

(®) Pfes plochy 1

(") Pfes rohy 1. 15470

Pridavek i

Strategie Stfedovy bod

Strategie Stfedovy bod muze byt vhodné;jSi pro drazkovaci nastroje, protoze mozna nebudete
obrabét do kruznice. Vyberte stfedovy bod a znamou vzdalenost z tohoto bodu po vrSek drazky
pro pero.

Linearni protiagovani | otozit |
OReferentni dra 5 4 & 3
E—— L 1—
. Cryehiop. do.

O Koncovy bod
S
sasn
Fosuv wijerdu El palcejmin
[ visezd po rampé

Vadsienost na ploch Orienta Smp.

21

il

0.02

Chiadici kapalina
chl.kapalina

Komenta®
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Koncovy bod

i) Referendni dira
() stiedovy bod

(®) Koncovy bod

[Volby Koncového bodu

Nejsou pozadovany zadné volby liici se podle nastroje.

VSechny zadané rozméry budou zaporné, protoze pracujete zpét
ze znamého koncového bodu.

Strategie Koncovy bod

Strategie Koncovy bod se pouziva primarné pro obrabéni ostrych roh rohovymi trny. Oznacte
bod, ktery ma byt obroben, zadejte Bezpecnostni hodnotu (zaporna vzdalenost) a Prvni krok,
také jako zapornou hodnotu. Naprogramovat Ize i Mnohonasobné orientace, ale budou fungovat
jen s pravidelnym tvarem, jako je ¢tverec nebo Sestiuhelnik, protoze Stfedovy bod musi byt
definovan jako stfed otaceni. Dole je pfiklad protlac¢ovani s pouzitim rohového trnu.
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Proces #1 Linearni protlaéovani D@ x
Lineérniprotlaémrénl'] otgx'jt]
() Referenéni dira 2 + & 2
e,
. |:| Rychlop. do

(® Koncovy bod
0.05 — -1
Posuv n&jezdu palce frmin
Posuy palce/min
Posuv vyjezdu EI palce fmin
[ vviezd po rampé

Fiidavek l:l Orientace Stup.

Ocow  @ccw

Mnohondsobné orientace

Bezp. hodnota

Prunikrak Pocet kopi
Uhel orientace Stup.

Konedny krok QOcow  @cew

Pofadovany krok | 0.02
e x v

Chladici kapalina
Chl.Kapalina
Komenta®
Nastaveni Pfidavku
Pridavek

Velikost pfidavku, ktery ma ponechat dokon¢ovaci priichod

Bezpeénostni hodnota
Bezpec€nostni vzdalenost méfend jako vzdalenost od koncového bodu

Prvni krok

Poloha prvniho protlacovaciho prichodu méfena jako vzdalenost od koncového bodu

Koneény krok

Mnozstvi odebirané zavére¢nym protlacovacim priachodem.

Pozadovany krok

Vzdalenost mezi jednotlivymi protlacovacimi priichody.
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Spole€né ovladaci prvky

0.02 ol*'—E—'r 0.1 gl

[ |rychlop. do 6

=y

0 QI — 0,38 QI

Bezpeénostni rovina najezdu
Nastroj najede do této urovné Z pred zacatkem operace.

Bezpecnostni rovina najezdu
Bezpecnostni rovina vyjezdu
Rychloposuvem Do
Pocatecni pozice

Koncova pozice

abkrwn =

Bezpeénostni rovina vyjezdu
Nastroj najede do této Urovné Z po dokonceni operace.

Rychloposuvem Do

ZasSkrtnéte toto poliCko, chcete-li, aby nastroj najizdél z bezpecnostni vzdalenosti
rychloposuvem namisto pracovniho posuvu. S touto volbou budte opatrni, protoze rychloposuv
bude smérovat pfimo do materialu soucasti.

Pocateéni/koncova pozice

Pocatec¢ni a koncova pozice se méfi ve sméru osy hloubky soufadnicového systému (CS)
obrabéni.

Posuv Najezdu/Vyjezdu

Posuv.

Posuv
Posuv protlaCovani v mm/stopach za minutu.

Vyjezd po rampé
Je-li zakrtnuto, probiha vyjezd pod 45 stupni.

1. NezaSkrtnuto
2. ZasSkrtnuto

Orientace
Uhel orientace nastroje.
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CW/CCW (ve sméru/proti sméru hod. ruci¢ek)
Zaskrtnutim urcite, zda se orientace udava ve smeéru (CW) nebo proti sméru hodinovych rucicek
(CCW) od polohy 12 hodin.

Mnohonasobné orientace
Jsou-li potfeba okopirované pohyby, zaSkrtnéte toto policko a urCete uhel orientace méfreny ve
sméru nebo proti sméru hodinovych ru€i¢ek od polohy 12 hodin.
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V rotaénim protlacovani je protlacovaci nastroj upnut v drzaku, ktery uvnitf umoznuje rotaci
nastroje. Soucasné je nastroj upnut mirné mimo osu rotace, aby se pfi otaCeni mirné chvél.

Procesy Rotacni protlaCovani

Je mozné vnitini nebo vnéjsi protlacovani soucasti. Vnitini protlacovani vyzaduje vychozi diru
nebo otvor v obrobku, aby mohl byt nastroj protlacen nebo protazen skrz. Kompletni protlacovani
probiha na jeden prichod. Misto najezdu je zcela nahodné a proces je proto nejvhodné;si pro
valcoveé soucasti.

Dialog procesu Rotaéniho protlacovani

Zalozka Protlacovani Zalozka Otocit

IO
[ RG]
Rotacni protahovani Dtbaﬂl
Rotani protlagovani | otodit |
6 ol CS obrabéni: | 1: XY plane - 51: Vieteno 1 v‘
Posuvndjezdu | 0.003 | pfat *—ﬁ—* ® Podice nel c |0

() Polérni a Cylindrické Interpolace

Posuy pjot | CJRychiop. do
Posuv vyjezdu | 0.01 ‘ pfot ‘ 0.1 ‘ % I Kopirovat
—

0 krét

c |0
(®) vieteno dopfedu () Vieteno dozadu Chladici kapalina e
Chl.Kapalina

[ otédky néjezdu | 500

Otadky protladovani

() Mast, vietena (®) Vietena soucast

Celni protlacovani

Komentai

1. Posuvy a otacky Podrobnosti viz popis v pfiru¢ce Frézovani,
zalozka Otocit.

A

Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti
3. Ovladani stroje

4. Celni protlagovani

PFi vnitfnim protlacovani by mél byt vodici otvor pfedvrtany. Doporucuje se také kuzelové 90
stupnové zahloubeni na za¢atku otvoru, které je vétsi, nez koncovy bod (vnéjsi primér)
protlacovani. V pfipadé nutnosti by méla byt soucast delSi a po protahnuti zarovnano jeji Celo.

U vnéjSich tvart by mélo byt doplnéno 90 stupriové srazeni, které je mensi, nez vnitfni prGmér
protlacovaného tvaru. Opét ho Ize nasledné obrobit pryc.
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Posuvy a otacky

Posuv Néajezdu/Vyjezdu
Posuv je definovan v jednotkach na otacku.

Posuv
Posuv protlaCovani v jednotkach na otacku.

Vieteno dopredu/dozadu
Zvolte pozadované prepinaci tlacitko.

Otacky najezd
Zaskrtnéte pro urceni odliSnych otaek za minutu vietene pfi najezdu.

Otacky protladovani

Otacky nastroje/soucasti
Zvolte prepinaci tlacitko podle potteby.

Schéma Bezpecénostnich vzdalenosti

' l l 4 1. Bezpecnostni rovina najezdu
o1 @t 01 @ g gezEFénostnirO\Qnavyjezdu
. Rychloposuvem do
[IRychiop. do ,@ 4. Pogatedni pozice
5.

AT

Bezpeé€nostni rovina najezdu
Nastroj najede do této Urovné Z pred zacatkem operace.

]

e

Koncova pozice

Bezpecnostni rovina vyjezdu
Nastroj najede do této urovné Z po dokonceni operace.

Rychloposuvem do

Zaskrtnéte toto policko, chcete-li, aby nastroj najizdél z bezpecnostni vzdalenosti
rychloposuvem namisto pracovniho posuvu. S touto volbou budte opatrni, protoze rychloposuv
bude smérovat pfimo do materialu soucasti.

Pocatecni/koncova pozice
Pocatecni a koncova pozice se méfi ve sméru osy hloubky soufadnicového systému (CS)
obrabéni.

Ovladani stroje

Chladici kapalina
Vyberte zpusob chlazeni Chladici kapalina nebo Prichozi vieteno podle potieby.
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Zakladna soucasti (vzhled zavisi na pouzitém dokumentu definice stroje - MDD)
Vyberte zakladnu soucasti, v které se ma obrabét. Tato volba nastavi vSechny procesy v
seznamu procesl, protoze vSechny musi obrabét stejnou soucast.

CS Obrabéni (vzhled zavisi na pouzitém dokumentu definice stroje - MDD)

Vyberte soufadnicovy systém, ktery ma byt pouzit pfi generovani drahy nastroje tohoto procesu.
Kéd vSech operaci bude vychazet z vybraného souradnicového systému (CS). Tento
soufadnicovy systém stanovi orientaci nastroje a rotacni hlavy.

Celni protladovani

Zaskrtnéte pro vytvoreni procesu Celniho protladovani.
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Konvence

Konvence

GibbsCAM dokumentace pouziva dva specialni fonty pro znazornéni textu na obrazovce a
stisknuti kldves nebo pouziti mysi. Ostatni konvence v textu a grafice se pouzivaiji pro
zbéznou informaci, pro potlaceni nerelevantnich informaci nebo pro oznaceni odkazu.

Text

Text na obrazovce. Text s timto vzhledem oznacuje text, ktery se zobrazuje v GibbsCAM nebo na
monitoru. Typickym pfikladem je tlaCitko nebo textovy dialog.

Stisknuti klavesy/mys. Texts timto vzhledem oznacCuje stisknuti kldvesy nebo pouziti
my3i, napfiklad Ctr1+C nebo kliknuti pravym tlacitkem.

Kéd. Texts timto vzhledem indikuje kod v programu, jako jsou napfiklad fadky v makru nebo
blok G-kodu.

Grafika

Neékteré obrazky jsou upravené pro potlaceni nerelevantnich informaci. “Utrzena” hrana
znamena zamérné vynechani. Cast obrazku maze byt rozmazana nebo zamlzena pro
zvyraznéni popisované polozky. Napfiklad:

104 R !j 01 T

Stroi Vertikaini frézovaci centrum se 5 osami k4 Otevit 127

VEecbecné | KomentaPe | Preference obrdbéni | Nastaveni Stroje

Multilevel Pocketvne = el=]=/E

a
06

j
15 f‘*—é 154 @)

1585 Q) Tai

Popisky na obrazku jsou obvykle ocislované (viz vyse) a nékdy obsahuiji i zelené krouzky, Sipky
nebo spojnice pro zaméreni pozornosti na urcitou ¢ast obrazku.

Pracovni prostor | Mezioperaéni pozice | Pokmdilé ndstroje | H

Slabé zelné hranice, které obepinaji oblasti s grafikou, obvykle zvyrazfuji mapu obrazki. V
online napovédé nebo PDF prohlize¢i muzete kliknout na zelené ohrani¢enou oblast pro
nasledovani odkazu.
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Konvence

Odkazy na zdroje Online

Odkaz URL Akce / popis
Prejit http://www.GibbsCAM.com Otevfe hlavni stranky GibbsCAM.
Otevre stranky s omezenym pfistupem
. ) . . obsahuijici material ke stazeni. Vyzaduje ucet
Prejit hitps://online.gibbscam.com GibbsCAM Online sluzby - pro nastaveni uctu
se obratte na podporu GibbsCAM.
Prejit https://store.GibbsCAM.com Otevre stranky GibbsCAM Student Store.
Otevie wiki (encyklopedii) obsahujici
Prejit https://Macros.GibbsCAM.com dokumentaci a priklady maker GibbsCAM.
VyZzaduje ucet GibbsCAM.
Otevre ¢lanek ve znalostni databazi,
Konturovaci operace pouzivajici nastroje pro
Prejt http://kb01.GibbsCAM.com frézovani zavitd, ktery podrobné popisuje.
spravny zpusob programovani konturovacich
proces(l pouzivajici nastroje pro frézovani
zavitQ.
Spusti vaseho postovniho klienta a vytvori
Prejit mailto:Support@gibbscam.com novou zpravu adresovanou oddéleni technické
podpory CAMBRIO pro GibbsCAM.
Spusti vaseho postovniho klienta a vytvori
Prejit mailto:Registration@gibbscam.com novou zpravu adresovanou oddéleni
registrace CAMBRIO pro GibbsCAM.
Spusti vaseho postovniho klienta a vytvori
Prejit mailto:Sales@gibbscam.com novou zpravu adresovanou oddéleni prodeje
CAMBRIO pro GibbsCAM.
_ . . Otevre externi stranky, které obsahuiji dalsi
Prejit hitp://www.autodesk.com/inventor informace o produktech Autodesk Inventor.
Otevre externi internetové stranky, které
Preiit hto-//www.celeritive.com obsahuiji dalSi informace o tvorbé ultra-
—ret P ' ' vykonné drahy nastroje VoluMill (UHPT) od
spolecnosti Celeritive Technologies.
Otevrie externi stranky, které obsahuji dal8i
Prejit http://www.predator-software.com informace o CNC editoru a virtualnim CNC

prohlizeci od Predator Software, Inc.
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