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DIALOGOVE OKNO PARAMETRY NOVE DRAHY
NASTROJE

V novém rozhrani jsou nyni k dispozici nasledujici drahy nastroju:
e Profilovani kfivek.
e Hrubovani kfivky.
¢ Na gravirovani kfivek.

e Obkladaci.
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GLOBALNI HRUBOVANI

VylepSené kapsy

Diky nové funkci pro pfedchazeni kolizim drzaku je globalni hrubovani presnéjsi a umoznuje vam ziskat tvar, ktery
je blize kone&nému dilu.

To v8ak zpusobuje problémy pfi vypoctu nabéhl/vystupi/spoju, protoze se generuje pfili§ mnoho zasunuti Gplné
dole v oblastech opétovného hrubovani.

Cile

Novy spiralovy cyklus byl vyvinut pro nasledujici ucely:

e Plynuly pfechod mezi Urovnémi v blizkosti materialu namisto rychlého zasouvani.

e PIna Sitka fezu podél stény se jiZ neprovadi.

o V otevienych kapsach se automaticky aplikuji soustfedné pohyby. To vam umozni provadét back-pass s
pohyby mikro-liftu.

¢ Hiadké premisténi frézy mezi priichody na stejné drovni.

Procedura

Vyberte moznost Spirala 2025.2 z rozeviraciho seznamu Cyklus na karté Parametry obrabéni:

Method/Cycle

Method Climb
Cycle Spiral 2025.2 - |
Always close Contours Box
Lace
Spiral
Spiral 2025.2
Machining Order by Concentric I/\\"g
Tento novy cyklus mlze vyzadovat dalSi vylepSeni. Proto je navrzen jako alternativni cyklus ke
star§imu spiralnimu cyklu.
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Predchazeni kolizim a drzaky uzkych sekci

S novou kolizi drzaku jsme pfisli o moznost Vule na uzkych Usecich drzaku, ktera umoznauje pouzit vili na cely
profil drzaku, a to i v ¢asti mensi, nez je primér frézy.

bez vile na drzaku Uzké ¢asti: S vuli na drzaku Uzké ¢asti:

T 77

1. Cést drzaku obsaZzena v obalce priméru Fezného nastroje, Vule se uplatriuje na vSechny ¢asti drzaku.
oznacena jako "drzak s Uzkym prarezem".

DA77

2. Volny prostor aplikovany na horni ¢ast drzaku.

V nékterych situacich méla tato viile za nasledek to, Ze oblasti nebyly opracovany. Vzhledem k tomu, Ze nova funkce

mezeru na Uzky usek.

Avsak v pfipadé malého Uhlu Ukosu stopky nastroje, kde kuzel protina pfimou frézu, mize byt nastroj blize k
obrobku, nez se oCekavalo:

Objektivni

Musime byt schopni aplikovat vuli na Uzké ¢asti drzaku nastroje.
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Procedura

Aktivujte moznost Uzké sekce drzaku v &asti Volny prostor na karté Nastroj:
Tool

» Multi-tools (0) |

General Clearance Cutting Conditions

. 042 _
Cutter Lengths
Minimurm Effective Tool Length | 1.000]
Effective Tool Length | 20.000 |

Additional Clearances to Surfaces

spindle | 10,000 |
Holder | 1.000 |
Extension | 0.000 |
Shank | 0.000 |

Holder Marrow Sections i} |
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VICESMERNE OPETOVNE HRUBOVAN:I

Tato funkce, ktera byla pfedstavena jako prototyp ve verzi 2025.1, umoznuje:
e Provedte vicenasobné opétovné hrubovani drah nastroje na izolovanych oblastech se zbytkovym materialem.
e Pouzijte rizné sméry 3+2, abyste se vyhnuli kolizim a odstranili vétSinu materialu.

Ve verzi 2025.1 byl prototypovy proces realizovan automatizované, aby nedochazelo k ruénimu vytvareni pohledi
a pfipadnym kolizim.

Tato funkce je nyni oficialné dostupna a interaktivni, aby byla zajisténa flexibilita procesu.

Pozadavky

o Kdispozici pouze pro Opétovné hrubovani: Tuto funkci nelze pouZit, pokud je globalni draha
nastroje Hrubovani prvni drahou hrubovaciho nastroje. Funguje POUZE v izolovanych oblastech
klidového materialu.

¢ Omezeni modelu skladu: Funkci nelze pouzit s objemovym blokem, uzivatelskym blokem nebo modelem
odlitku polotovaru, pokud jesté nebyl jednou aktualizovan. U ostatnich typ zakladnich modelu aplikace
nekontroluje, zda je draha nastroje fazi opétovného hrubovani. Zakladni model v oblastech podfiznuti se
NEBERE v uvahu.

e Licence Auto 5: K jejimu pouzivani potiebujete platnou a dostupnou licenci Auto 5.

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

¢ Kinematika stroje a po¢atecni uhly: Chcete-li pouzit nékteré moznosti této funkce, musite definovat
kontext obrabéni.

e Vykon vypoctu: U velkych modelt mize tato funkce vést k problémim s vypo&tem. Doporucuje se vymezit
oblast obrabéni hrani¢ni kfivkou nebo pohledem.

Kinematika stroje a uhlova omezeni

Cile:

¢ Omezte moznosti orientace nastavenim maximalniho uhlu kolem sméru zahajeni (Referenéni je osa Z
kontextu obrabéni).

e Zkontrolujte orientaci s kinematikou stroje a v pfipadé potfeby ji upravte (inkrementalni dhel, mimo limity atd.).

Procedura

Nejprve je tfeba aktivovat moznost Vytvorit 3+2-osé drahy nastroji na karté Doména :

Create 3+2-axis Toolpaths <@ Maximalni uhel omezi hledani orientace od hlavniho
sméru az po definovanou hodnotu.

Maximum Angle 80.000

Odkazem je osa Z kontextu obrabéni.

Interactive Mode

Use Machine Kinematics i)

Create 3+2-axis Toolpaths <@ Kinematika stroje bude pouZita ke kontrole, zda je
orientace platna (v ramci limitd thlu natoceni stroje).

Maximum Angle 80.000
Pokud ne, donuti vas to najit jiny smér, abyste se vyhnuli
Interactive Mode anikam

LU:-& Machine Kinematics <) |

U pfirastkové osy zaokrouhli hodnoty Uhlu na zakladé
pFirdstku a odpovidajicim zpusobem ovéfi orientaci.
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Interaktivni rezim

Objektivni

Pfred vypocétem drah nastroja interaktivné upravte orientace.

Procedura
Aktivujte moznost Interaktivni rezim.

Create 3+2-axis Toolpaths <)
Maximum Angle 20.000

I Interactive Mode C.I

Uze Machine Kinematics C.

Vygeneruje se rodiCovska nastrojova cesta se seznamem dil€ich nastrojovych drah, ktery pfedstavuje orientace:

& Stock madel - Initiolise ! 2
@ Rest Material Model - Initialise
- Hermle C250[MACHINE POSITION 11000 2
{1-3) Durstion 17 h 10 min
O H1-Global Roughing 5 ™ e
= i O 83" Multi-View Roughing 5% 'y
213.1 - Global Roughing 47 L
213.2 - Global Roughing 4~ L
2133 - Global Roughing 4 L
2134 - Global Roughing 4~ L
2135 - Global Roughing 4~ A

Al
1[1

I
I

2136 - Global Roughing 4.~

i

]
Klepnutim na a ikonu vedle rodi¢ovské nastrojové cesty zobrazite seznam orientaci:

Rest Material Areas
E | (%1 v
- .
Machine Stock Tool
Orientations A B C View Orientation
Orientation 1
Orientation 2 Up
Orientation 3
Orientation 4 Down
Orientation 5
Orientation & Delete
Reset
Settings QK Cancel

Pomoci zaskrtavacich policek v seznamu orientaci mizete zobrazit/skryt orientace v grafické

plose. Vybérem orientace v seznamu:
o Fréza se automaticky umisti do po¢atku prvni koncové kfivky.

o Pokud je nacéten kontext obrabéni, stroj se automaticky orientuje podle sméru. Dvojitym kliknutim
na orientaci v seznamu:
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e Fréza se automaticky umisti do po€atku prvni koncové kfivky.

¢ VSechny ostatni orientace v seznamu nejsou vybrané, takze se v grafické ploSe zobrazuje pouze vybrany
pohled s jeho kfivkou.

Moznosti dialogového okna

Horni panel nastroju

Stroj Slouzi k nacteni pocitaCe do grafické oblasti, ale neméni orientaci.
S nastrojem muzete manipulovat kliknutim na model. WORKNC automaticky umisti nastroj a stro;j.
Pokud stroj narazi do dilu a do sebe sama, stroj se zobrazi ¢ervené. Pokud je stroj

mimo Uhlové limity, stroj se zobrazi oranzové.

Akcie Slouzi k nacteni zbytkového materialu se specifickym barevhym kédem:

e Seda: VSechny skladové oblasti pod Minimalnim mnozstvim zasob k nalezeni , a proto se
na né nevztahuje Zadna orientace.

e Modra: VSechny skladové plochy nad minimalni zasobou k nalezeni a pokryté alespon
jednou z orientaci. Asociované pohledy jsou také zobrazeny modfe.

e Zelena: Oblasti skladu jsou nad minimalni zasobou k nalezeni a jsou pokryty vybranou orientaci.
Asociovany pohled se také zobrazi zelené.

e Zluta: Vdechny skladové plochy nad minimalni zasobou k nalezeni , ale nejsou pokryty Zadnou
orientaci.

Nastroj UmoZhuje zobrazit/skryt sestavu nastroje.
Kliknéte na Sipku vedle ikony:
e Zmeéna zobrazeni: plny, prihledny, dratény model.

e Zobrazit/skryt rizné prvky sestavy nastroje: fezacku, drzak atd.

Pravy panel nastrojl

Orientace Umisti pohled grafické oblasti podél vybrané orientace.
pohledu
Nahoru Pfesune vybranou orientaci v seznamu nahoru. To odpovidajicim zpisobem ovlivni

poradi dil¢ich drah nastroja.

Dolu PFesune vybranou orientaci v seznamu dold. To odpovidajicim zpisobem ovlivni pofadi
dil€ich drah nastrojl.

Vymazat Odstrani vybranou orientaci v seznamu. PfidruZena draha dil¢iho nastroje bude po ovéfeni
odstranéna.
Resetovat Obnovi vdechny zmény (zména pofadi, smazani, po&atecni uhly).
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Poc&atelni uhly stroje

Vybrané orientaci mizete pfifadit specifické pocatec¢ni uhly.

Chovani je stejné jako v poli Po€ate€ni uhel
pfikaz.

Jakmile jsou poc€atec¢ni uhly pfifazeny, budou viditelné v
seznamu orientaci.

Uprava vysledktl drahy nastroje

Objektivni

Umoznuji upravit vysledky po vypoctu rodiCovské nastrojové drahy s jejimi dil¢imi nastrojovymi cestami.

Procedura
Kliknéte pravym tladitkem mySi na nadfazenou cestu nastroje ve Spravci pracovnich zén a vyberte
moznost Prevést na drahu nastroje Standardy . Dil¢i drahy nastrojli jsou pfevedeny na standardni

drahy nastroje:

l) Toolpaths (7) - Time: 17 h 16 min %,I
& Stock model - Initialise I Z
@ Rest Material Model - Initialise &%
+ Hermle C250[MACHINE POSITION 11000 e

{1-8) Duration 17 h 16 min

3 3 1-Global Roughing 47 ™
[712 2 3 - Global Roughing
] 3 4 - Global Roughing
["]@ 35 - Global Roughing
["1® 3 6 - Global Roughing
[]@ M7 - Global Roughing
| M 2 - Global Roughing

Bull-nose (32.00,8.00) Straight
Ball-end (8.00) Straight
Ball-end (8.00) Straight
Ball-end (8.00) Straight
Ball-end (8.00) Straight
Ball-end (8.00) Straight
Ball-end (8.00) Straight

NRWERWWR

V8echny automaticky vytvorené entity (kfivky a pohledy) jsou k dispozici jako standardni entity s pfedponou:
"auto_ex" + Cislo dil&i drahy néastroje.

Poté muzete upravit entity a upravit zavislé drahy nastroju:

v [ O Curves
$ Curve_000 (1)
£ Curve_002 (1)
& auto_ex3.1 (2)
(5 auto_exI3.2 (1)
& auto_exI3.3 (1)
& auto_exI3.4 (1)
0 auto_ex13.5 (2)
& auto_exI3.6 (1)

¢* ) Points

v /:l Views
jauto_exv
lauto_exv
Jauto_exv
lauto_exv.
Jauto_exv
lauto_exv.

Lo L U U U s

L R L S N

VylepSena doba detekce

Identifikace zbytkovych oblasti materialu a nejlepsi orientace na obrobeni je mnohem rychlejSi nez prototypovy
pfikaz v pfedchozi verzi.

27/05/2025 10
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HRUBOVANI PRUBEHU

Mikrozdvih a zahlubovani

Posuv a rychlost mizete nastavit v ¢asti Podminky fezani na karté Nastroj a poté aktivovat nebo deaktivovat
moznosti Zpétna priichod a Mikrozdvih.

Pokud je moznost Microlift deaktivovana, tyto konkrétni rychlosti nejsou k dispozici, coz vas vyzve ke zméné.
Stejny problém nastava u rampovych svodu.
Cile
e Zpfistupnéte konkrétni rychlost a posuv bez ohledu na mozZnost mikrozdvihu.
e Vychozi hodnoty jsou nastaveny na:
¢ Rychlost mikrozdvihu nastavena na 1,5 x rychlost posuvu.
¢ Rychlost vietena se rovna rychlosti vietena.
o Rampovaci rychlost posuvu se rovna rychlosti pfiblizeni.

e Chcete-li ovlivnit vychozi hodnotu, mizete nastavit automatické proménné v souboru tprules.cfg nasledujicim
zpusobem:

o Pro Micro-lift rate pouzijte TP_AUTO_MICROLIFT_FEEDRATE-1.
e Pro zvysSeni rychlosti vietena pouzijte TP_AUTO_RAMPING_SPINDLE_SPEED_RPM-1.
e Pro zvyseni rychlosti posuvu pouzijte TP_AUTO_RAMPING_FEEDRATE-1.

8 Waveform Roughing - 2

OV & @0 R Tool
Nome VERO-HE-D-20 - SECO bighSpeed cuter [ Coier 1Pl 1 oder
General Clearance  Cutting Conditions Enis Eaufi
! Shape (Profiled Cutter) Bull-nose @ 19.9507 / r 1.4865 @65
Cutter Lengths 24.4865 Spindle Speed
Feed Rate 600 @ 1200 rpm Depth of Cut (™ .
- 7 fmi
Machining Zone <Whole Part> ﬁ Cutting (surface] Speed - Ve 73.000
& Boundary Curve <Nones ﬁ Spindle Speed rpm - § ) 1200.000
Surfaces to Machine <All> ﬁ' Rates
MinZ = 00000 | # HmRer e e
Advance per Tooth - Fz 0.25000 | [[mm] ~
Stock Allowance 0.3000 le
Width of Cut (™ 1A
o Stepover o) 13,0000
=0 Feed Rate - F =) 600.000
= Zostep 0.3000
Approach Rate =) 200.000
Flat Surface Reroughing = ] e
Rapid Rate 203200.000
.+ Approach 6.0000 (3D)
i T &
= et 10,0000 (20) Micro-lift Rate El 900,000
Collision Detection Avoid during Calculation ~ Ramping
Ramping Spindle Speed o) 1200.000
. Effective Tool Length 23.0000
Ramping Feedrate =] 200,000
Recommended Safe Tool Length Mo Results Availabl

Calculate | 0K | ‘ MNext | ‘ Cancel

27/05/2025 11
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PARALELNi DOKONCOVANI

VylepSeni spiralového rezimu

3D pirechody prechodnic jsou k dispozici v rezimu Paralelni dokon€ovani, ale v pfedchozich verzich mohla
pfechodnice ve velmi vzacnych pfipadech generovat malé ryhy v modelu sou&asti.

Vysledky v pfedchozich verzich: Vysledky ve verzi 2025.2:

27/05/2025
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NASLE[)NE ZPRACOVANI PRO VICE
STROJU

Ve verzi 2025.1 jsme zavedli moznost postprocesovat CAM projekt pro vice stroju jako sekvenci ru¢nich akci. To
vam umozni spravovat vystup nékolika NC soubort v urcité slozce.

Objektivni

¢ Automatizujte nasledné zpracovani projektu pro vice pocitacl v jedné akci.

¢ Vyhnéte se opakujicim se ukoliim.

Procedura
K povoleni této funkce potrebujete specificky licenéni kéd, kontaktujte prosim svlj tym podpory
WORKNC. Vybér vSech postprocesoru, které maji byt provedeny, je zalozen na vybéru souboru "./is".

Jakmile je tento soubor vybran, WORKNC zobrazi seznam dostupnych postprocesor(:

& Select Postprocessor X
Postprocessor List
C:/Hexagon/dossier_commun/pospro/wncpos.lis Select
Available Postprocessors
Name

nc

aad

[ Multi-Postprocessor: C:/H /dossier_c /pospro/wncpos.lis ]

Selected Postprocessors

Description Apply all Postprocessors in Lt:’i

Configuration File | C:\Hexagon\dossier_commun\pospro\wncpos.lis

OK Cancel

Muzete kliknout na fadek Multi-Postprocessor (k dispozici s konkrétnim licenénim kédem) a poté kliknout na OK
pro ovéfeni.

WORKNC se bude opakovat na vSech postprocesorech uvedenych v .lis souboru

Ve vystupni slozce NC bude WORKNC vypisovat NC soubory, automaticky uspofadané do konkrétnich podslozek
podle nazvu postprocesoru:

W Name ‘ Date modified ‘ Type
. geDl.apt 7/ APT File
B ge02.apt . APT File
B ge03.apt 17/0 S APT File
v [ WZ_test_calcul B ge04.apt 7/04 APT File

B 00000042 B ge05.pt 17/04/2 APT File

v B Block W ge5.3pt 2 APT File
B ge07.apt APT File
B ot B ge02.apt 12025 1 APT File
B B ge09.2pt 5 17:28 APT File

Fi

27/05/2025 13
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DOKUMENTACE

Parametry drahy nastroje - panel Napovéda

Na pravé strané nového dialogového okna Parametry drahy nastroje je panel Potfebuji pomoc, ktery poskytuje
informace a ilustrace rdznych parametrd:

Parameters

Allowance/Tolerance

Restrict Machining Areas

Detail
Z-Step

Parameters > Z-Step

Stock Allowance 2.000
Tolerance 0.100 —
Additional Parameters
Stepover 5 6400 Cut Link Distance 30.000
Initial Lateral Step 0.000 Corner Smoothing Radius 1.000
Method/Cycle Max. Cusp Height 9 0.0007
Method Climb > ” The Z-Step field allows you to define the
z = Pocket Avoidance distance between two machining levels in the
Cycle Spiral Minimum Width <) | 24,000 cutter Z axis.
Always close Contours
4 Toolpath Options
Flat Surface Re-roughing i)
Machining Order by By Level Detection Tolerance 0.010
Z-Step Fixed = Cleaning Passes None etz
Z:Step I h.000 | TP_PRIMARY_ZSTEP (@
Sub Z-Step
Validation Constraints:
Minimum: > 0.000
Maximum: *

Tento panel Potfebuji pomoc je k dispozici na hornim panelu nastroju dialogového okna:
8 Global Roughing - 1

£9 8 0D &

Name + Help Panel b
Settings
Shape

Cutter Lengths 20.000

Feed Rate

4

Online napovéda

Soubor CHM nebo online napovéda je stale pfitomen v instalaci WORKNC, ale po dlouhou dobu nebyl piné
aktualizovan a se zmé&nami v rozhrani se stal docela zastaralym.

Pro tuto verzi je zachovan soubor CHM, ale vyviji se novy a moderni soubor ndpovédy ve formatu HTML 5. Verze

600 @ 1200 rpm

Obsah panelu Potfebuji pomoc stale neni kompletni. Je mozné, Ze nenajdete vysvétleni pro vSechny
parametry.

nové dokumentace je k dispozici v instalaéni slozce WORKNC:
C:\Program Files\Hexagon\WORKNC 2025.2\doc\ang

27/05/2025 14
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Procedura
Dvakrat kliknéte na soubor WORKNC.htm ve slozce.

Tim se otevie nova dokumentace ve webovém prohlizedi:

Introduction ~ Toolpath Creation = CAM Entites  Postprocessor

Toolpath Default Parameters

Introduction
; : 2 - Common Parameters
WORKNC is a CAM solution for mold and die machining.

Key Features Roughing

« Toolpath Creation Finishing
» Toolpath Strategy.

Parallel Finishing

- Roughing SHocRlERt=0g Global Finishing

Finishing Remachining

3D Finishing

5-axis Toolpaths
« CAM Entities
« Postprocessor 5-axis Toolpaths

Ciirve Maciming 3D Drive Curve Finishing

Between 2 Curves

Flat Surface Finishing

Variable Step Finishing

Optimized Z-Level Finishing

Na této strance muzete pomoci odkazi nebo horniho panelu nastroji prochazet dokumentaci. K vyhledani
informaci muzete také pouzit vyhledavaci pole.

Obsah nové dokumentace je stale ve vyvoji. Je mozné, Ze nenajdete vysvétleni pro vdechny funkce.
Nékteré stranky mohou byt stale "ve vystavbé".
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RUZNA VYLEPSENI

Vybér strategie drahy nastroje
Nyni mazete pfimo vybrat strategii drahy nastroje z pasu karet:
Home Toolpath Creation Toolpath Editing Toolpath Management Shopfloor Import/Export Graphical Utilities/Help

L B B R % A S AT kL

New Construction Import Export Clone Symmetry = Activation Machine Workplane UCS Curves Points Views Surfaces Stocks Tool Residual
Toolpath ~  Manager - v - - - - - -

Favorites [:} ¥ Waveform Roughing
Roughing W  Global Roughing
Finishing W Parallel Finishing

Special Finishing ®  Curve Profiling
Remachining

Curve Machining

Flat and Wall Machining

Drilling

5 Axis

Obsolete

Zfetézeny postprocesor a ID nastroje

Rostouci pocet uzivatell pouziva ID nastroje, dfive nazyvané Symbolické Cislo (TP_CUTTER _ID), namisto Cisel
nastroji (TP_CUTTER_NUMBER).

To umozriuje, aby byla fezacka nazyvana jménem misto Cisla, coZ usnadriuje spravu sesterskych nastroju na stroji.
WORKNC v$ak nepovazoval tuto proménnou za spoustéé pro zménu nastroje v ramci zietézenych postprocesor, i
kdyz ¢islo nastroje zUstalo stejné.

Objektivni

U zietézeného postprocesoru spustte sekvenci zmény nastroje na zakladé zmény ID nastroje, i kdyz je Cislo
nastroje stejné.

Procedura

Prosime, kontaktujte svlj tym podpory WORKNC.
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Neplatné znaky v nazvech pracovnich zén

Kdyz se pokusite otevfit pracovni zonu s neplatnymi znaky, zobrazi se nasledujici zprava:

B WORKNC o

0 The workzone directory name
- D\John\Zones\Jira\ 56783\ wz- £ 2 El INTEST/
coentains characters that are incompatible with the current Windows system
locale.The workzone cannot be loaded.

Kontrola vysledku aktivace

PFi otevirani pracovni zony miize WORKNC automaticky provést analyzu vysledku aktivace tim, Ze zkontroluje,
zda byl povrch CAM zcela mozaikovan. Ve vychozim nastaveni je vSak tato mozZnost deaktivovana.

Nyni jej mizete aktivovat z nastaveni aplikace:

(‘ d Hexagon Customer User Experience Program Html Documentation

(d ‘ NEXUS V| Display user message to use selected toolpaths when generating HTML documentation

\ v r Graphic User Interface Configuration Workzone Saving

[D Default Paths

@ Settings 2D Drawing

Ask for Drawing to be saved during Workzone Creation
3D Mouse )
| Create outil.bat/batch.bat files in Workzone directory

V] Request Workzone Saving after Important Modifications

5@ External Commands

[lj Toolbars/Ribbon | Always save local copies back to network disk

’ i Display Settings Geometry Analysis
’ _// Preferences Indicate CAM surfaces whose percentage area compared to CAD surfaces is greater than: (Min=0 Max=100)
' ’ U Workzone Manager Take into account surfaces whose area is greater than:
(B Workzone Configuration V| Check CAM surfaces without tesselation
’ ‘ CAD Entities Configuration and Display Cutter numbering
y @ CAM Entities Configuration and Display Initial Values for a New Workzone:
4 .ﬁ CAM Toolpath Commands | Cutter Length
?? CAM Collisions | Tool Holder

.- 1 Cutter Sub-type (Feature Machining)
g Toolpath Calculations

Custom Cutter Profile

’ ] Cutter ID

Problémy s inicializaci zasob

U nékterych pocitacovych procesorl byl zjistén konkrétni problém s vykonem pfi inicializaci zakladniho modelu jako
modelu CAD.

Inicializace skladu jako CAD modelu je nyni pro vS§echny procesory dokonéena béhem nékolika sekund.
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Nativni analyza souboru
Pokud pfi vytvareni nové pracovni zény vyberete moznost Nativni analyza soubor(, je k dispozici omezeny

seznam formatu:

Workzone Name: | C:\DISKD\Videos\WorkMC\EN\Mew_TP_Dialog\TP_dialog\ | . Workzone Information

@ Stock Initialization .»; Machining Context NC Programmer.

6 Geometries # Optional Surfaces
MC File Prefix: bf

Machining Type: ® Surface
Job ID:

MName Type Offset... Tolerance Format Comment:

m Open

&« = ~ 4 | [> ThisPC » OS(C:) > DATA > CAD Parts >

Organise + MNew folder

[ te modifi Ty
2 2 16 File folder

B Images
BB ExpORT 6 File folder

B fpt-cero-tete-eb.mac

FIlE name:

default

Mative File Analysis

Finishing Activation Parameters O Roughing Activation Parameters Use a 3-Axis License
000 V| Load the Workzone after Creation

Scaling Factor: | 1.000
Automatic Surface Orientation Calculation

Telerance: 0.003 Default

Patch Size Global Stock: | 0.000

Create a Workzone Close

T Settings
DlGvodem je skute€nost, Ze nativni analyza soubor( neni kompatibilni s topologickou mozaikou.
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Kompatibilita nativnich soubort CAD:

Format importu Od K Pfripona souboru
ACIS 2023 1.0 .asat, .sat
KADICKY 4x 5.12 _Pd
CATIA V4 4.15 4.25 *.model, *.dlv, *.session
CATIA V5 Chladivo V5-6R2025 fekl: *. Kogici ¢ast, *. CatShape, *. CatProduct,
R10 *. Kocici kresba
CATIA V6 R2010x  R2025x * .3dxml
DWG 25 2018 *.dwg, *.dxf
Komunikacni Chladivo R29 s nazvem V5-6R2020 (R30)  *.cgr
centrum R10
Iges 5.3 *.igs
Vynalezce 9 2025 *.iam, *.ipt
Jt 6.4 10.10 *Jt
Parasolid 7 371 *x_t, *.x_b, *.xmt_txt, *.xmt_bin
Creo Pro/E 11.0 *.prt, *.asm, *.prt.*, *.asm.*, *.xar, *.xpr
2000i
NosorozZec V1 8 *.3dm
Solid Edge ST1 2025 *.par, *.asm, *.psm, *.pwd
SOLIDWORKS 1999 2025 *.sldprt, *.sldasm (moznost ¢teni *.slddrw)
KROK AP203 Vydani 1 Vydani 2 *.stp, *.step, *.stp. Z, *.stpa
KROK AP214 Vydani 1 Vydani 3 *.stp, *.step, *.stp. Z, *.stpa
KROK AP242 Vydani 1 Vydani 3 *.stp, *.step, *.stp. Z, *.stpa
NX UG V10 15azNX 2412 (do * prt
2412.3000)
VDA Neni k *.vda
dispozici
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