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Vicesmeérné hrubovani

Zabranéni kolizim se stroji

Zabranéni kolizim se stroji je nyni v procesu CAM zohlednéna dfive, a to ziskanim pohledd pro hrubovani,
které vam umozni vyhnout se kolizim s prvky stroje a také s nastrojovou sestavou. To vam umozni snizit ru¢ni
pfipravu vicepohledovych drah nastroje.

Existuje nékolik FeSeni pro zvladnuti o¢ekavani kolizi stroji béhem detekce orientaci.

Vynuceni platného pocateéniho uhlu stroje pro orientaci
V mnoha pfipadech staci k zabranéni kolizim vybrat jiny po&ate¢ni uhel stroje nez vychozi uhel.

Kolize se strojem ve verzi 2025.4: Kolize, kterym se ve verzi 2026.1 zabranilo:
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Otoceni 0 180 stupfiti kolem bodu C pro vyfeSeni problému.

Orientace naklapéni

Pokud uprava pocate€niho uhlu nestaci, alternativni metodou je upravit poateéni orientaci a poté iterovat pfes
blizké orientace, dokud WORKNC najde platny.

Jakmile je identifikovana platna orientace, WORKNC automaticky pfifadi prvni pocatecni uhel, ktery eliminuje

jakékoli

riziko kolize pro tuto nové ovéfenou orientaci.

Kolize se strojem ve verzi 2025.4:

Mirna zména orientace zabrani kolizim ve
stejné oblasti klidového materialu.

Kolize, kterym bylo ve verzi 2026.1
zabranéno:
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Omezeni obrabéni na urcitou hloubku

Pokud WORKNC nenajde platnou orientaci, automaticky vybere tu s nejmensim poctem kolizi a poté podle toho
upravi hloubku obrabéni.

Kolize se strojem ve verzi 2025.4: Kolize, kterym bylo ve verzi 2026.1 zabranéno:

. Context : hermie_c4f: td800[MACHINE POSIHION_1]

Byla nalezena orientace blizka ose Z a na tuto
orientaci byl pouZit alternativni po&atec¢ni uhel.
Protoze to nestaci k zamezeni kolizim, byla pouzita
také omezujici hloubka obrabéni.

Detekce kolizi finalniho stroje

Ackoli WORKNCco nejvice predvida rizika kolize, draha nastroje v této fazi jesté nebyla vypocitana. Proto je nutné
systematicky provadét zavérecné Detekce kolizi stroji na kazdé jednotlivé dil¢i draze nastroje.

50sé - dynamické kontaktni dokon€ovani

Tato nova draha nastroje umoznuje inteligentni spravu naklapéni nastroje, maximalizuje jeho vyuziti a zaroven
zajistuje vysokou kvalitu povrchu.

Byl navrzen pro obrabéni rovinnych nebo vysoce zakfivenych ploch a jejich hranic. Plochy mohou byt stény nebo
dokonce délici roviny.
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Nastroj
Tato strategie drahy nastroje je specialné uré¢ena pro podporu jakéhokoli typu nastrojd, znamych také jako nastroje
pro kruhové segmenty.

’) Rezny profil musi byt konvexni, monoténni a musi obsahovat alespori fezny polomér (napt. plocha
stopkova fréza je nepouzitelné).

Doména
Draha nastroje pracuje pfimo s vybé&rem povrchu: Neni tfreba vytvaret 50sou sadu kfivek.

Vybér skupiny povrchl je samoziejmeé povinny.

A Omezeni: Pfidavek na povrch musi byt stejny pro vSechny povrchy, at uz jsou obrabéné nebo chranény.

Moznosti povrchu
Tfi kliCové moznosti uréuji, jak bude povrch obroben:
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| 0 5-axis - Dynamic Contact Finishing - 1

V2 g . % - @ [O0- S : Domain
Mame 0- Surfaces Limit Z
| ’ Shape Bull-nose R 5.000 / r 1.000 Surfaces Selection G.0m o Note: Specify Z Level in View Coordinates
7
Cutter Lengths 20,000 Guide Max Z B ) &
Feed Rate 600 @ 1200 rpm Direction Z+ (MACHINE) 5} MinZ » {5 A
Surfaces Selection G_001 | Surface Options
| QOnly Planar Surfaces = ]
R Direction Z+ (MACHINE) o ;
= =< . Clean Boundanes |Yes -
MinZ = | <None» | # = =
e— - Clearance to Boundaries 3.000 |
Steck Allowance | 2000
% Stepover 5.'9? 1.000 | |,
[~z 9 o
| Corner Smocthing Radius 0.000
‘ Approach 3.000 (30)
L Retract 10.000 (30)
| Lead-outs = Lead-ins = ]
@ Effectve Tool Length [ 20,000 |
Recommended Safe Tool Length Mo Results Available
V] Caleulate ; 0K ; et Cancel

Pouze rovinné povrchy moznost aktivovano a Cisté
Hranice mozZnost nastavena na Zadny= Povrchova
Uprava stén

Draha nastroje bude obrabét jednu plochu po druhé.
Zastavi se v urcité vzdalenosti od dalSi plochy, aby se
zajistilo, Ze se nebude fetézit z jedné plochy na druhou.

Nastavte vzdalenost k dalsimu povrchu v Odbaveni k
hranicim pole.

Pouze rovinné povrchy moznost aktivovano a Cisté
hranice moznost nastavena na Pouze= Dokoné&eni
okrajd povrchu

Stejnym nastrojem muzete dokondéit hranici v samostatné
draze nastroje.
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Pouze rovinné povrchy moznost deaktivovano=
Dokonéovani véech povrchl v postupu.

Orientace nastroje
Pro pfesnou spravu bodu kontaktu nastroje nabizi draha nastroje specializované moznosti vParametry zalozka:

£} 5-2¢is - Dynamic Contact Finishing - 1 b 4
V74 ? » % - @ [0- Q0 Parameters
Name 0- Allowance/Tolerance Additional Parameters
‘ Shape Bull-nose R 5000 / r 1.000 Stock Allowance 2000 Comer Smeothing Radis | 0:000 |
| ¥ Cutrer Lengths 20,000 Tolerance | 0.050 Toolpath Options
Feed Rate 600 @ 1200 rpm Method/Cycle Enable Floating Passes |On Holes
S Groupe 001 & Method [clims v Machining Direction Low-High
| Direction Z+ (MACHINE) o Machining Crder by [Zone - Tool Ori
Min 2 » I P 1 > mber of Ste T Preferred Cut Condition
— | Arc Portion
Stock Allowance _ 2000 Stepover/Z-Step 5 ey Potnk | Dynamic Are Partion
‘ Stepover o) 1.050- E Boundary Stepover | ) 1.030_ In-Line Angle Direction THonE |
= zsuep [@ agm|| (TSerTiee [Feeed = i
! Comer Smoothing Radius | ﬂDﬂl b ) L
Approach 3.000 (30)
[i i Retract 10.000 (30)
l Lead-outs = Lead-ins P
. Effectrve Tool Length | 20,000
‘ Recommended Safe Tool Length Ne Results Available

‘ | Calculate OK | Mext Cancel

Preferovany stav fezu moznost nastavena na Obloukova
cast= Konstantni kontaktni bod na nejvétSim poloméru

Kontaktni bod muzete vybrat na zakladé poméru nejvétsiho
poloméru.

NejvétSim polomérem je zde polomér boku, u €ockové frézy by
to byl polomér Spicky.

03.02.2026




(Y HEXAGON

Preferovany stav fezu mozZnost nastavena na Dynamicka

obloukova ¢ast=

Dynamicky kontaktni bod pro zamezeni kolizi a maximalizaci

vyuziti nastroje. Pocatecni a koncovy bod muzete nastavit jako

pomér nejvétsiho poloméru.

Poradi obrabéni / Obrabéni tenkych stén
TFi moznosti umozfuji nastavit pofadi obrabéni pomoci:
» Zobna.
« Uroven.
+ Tenké stény.

£ 5-axis - Dynamic Contact Finishing - 1

)
]
i]=
©
B

Parameters

Hame 0« Allowance/Tolerance
| Shape Bull-nose R 5.000 / r 1.000 Stock Allowance
| ‘ Cutter Lengths 20,000 Tolerance
Feed Rate 600 @ 1200 rpm Method/Cycle
Surfaces Selection Groupe_001 ﬂ Methed
& Direction Z- (MACHINE) f Machining Order by
Min 2 = <Nane>| & Max Number of Steps
Stock Allowance ﬂ Stepover/Z-Step
Stepover I @ iQCl:!' 4 Boundary Stepover
E Z-Step |m Z-5tep Type
Comer Smocthing Radius i ooo]| TSP
Approach 3,000 (30)
[ Retract 10.000 {30)
| Lead-outs = Lead-ins = ]
. Effective Toel Length Ir 20,000
Recommended Safe Tool Length Mo Results Available

Climb

Additional Parameters

2000 | Corner Smeothing Radius
0.0%0 Toolpath Options
Enable Floating Passes

» Machining Direction

Lone

Zone
| Level
L Thin Walls:

o)
F'u_gd
[®

i Tool Orientation
Preferred Cut Condition
Contact Point
1,000 | In-Line Angle Direction
0829
| Calcwlate 0K

L

[on Holes “]

Low-High

|&rc Pomtion -

0.000 |

:None ¥
Mext Cancel
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Obrabéni Radit podle moZnost nastavena na Tenké stény a Maximalni poéet krokt defined = Draha nastroje
se bude michat mezi témito dvéma rezimy, po urovnich na daném poctu urovni na zénu:

Plovouci priuchody nad povrchovymi otvory
Moznost Povolit plovouci priichody umoziiuje spravovat obrabéni pfes povrchové diry:

E’ovolit plovouci priichody moZnost nastavena na
Zadny:

Draha nastroje se zastavi na hranach povrchu.

Povolit plovouci priichody moznost nastavena
naDiry:

Draha nastroje bude pokracovat v obrabéni na
vnitfnich hranach povrchu, ale zastavi se na
vnéjsich hranach.
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Povolit plovouci prilkazy moznost nastavena na
Nepretrzité prichody:

Draha néstroje bude pokragovat v obrabéni za viech
podminek.

Zabranéni kolizi
Béhem vypoctld mate moznost zabranit kolizim sestavy nastroje:

I 8 5-axis - D;:\a.mk Contact Finishing - 1 >
' V7 g . * - D B R : Collisions
Name 0= Surfaces for Detection [ Cutter |  Profle |  Holder ]
Shape Ball-end R 5.000 : Toaly = T o T Ea— =
! Cutter Lengths 20:000 ¢ gl
| Feed Rate 600 & 1200 rpm Parameters
| Surfaces Selection Groupe_001 ﬂ G ;
| Direction Z+ (MACHINE] | Include Cutter &
MinZ - | <Mone>| | #
Stock Allowance | 2,000 | Ignered Cutter Length
| Stepover 9 1000 |, Additional Clearances to Surfaces
|=* Z-Step ) 0829 Spindle ' 10.000
Comer Smoothing Radius 0.000 Floichet Lom
Approach 3000 (3p) |  Edtension 0,000 |
L Retract 10,000 (30) Shank 0.000 ||
Laackgubs = Leadnins “® | Collision Detection
Collision Detection Avoid during Calculation ~ | Type #Avoid during Calculation * ]
' Effective Tool Length . 20.000
| Recommended Safe Tool Length Mo Results Available

Vi Calculate | oK IMext Cancel

Globalni hrubovani

Obrabéni rovinnych ploch kulovymi frézami

Nyni mazete pouzit kulové frézy pfi obrabéni rovnych povrchli pomoci Globalni hrubovani draha nastroje.
Algoritmus zajistuje, ze kulovy Fezaci nastroj opusti zadany Pridavek na rovnych povrsich.

03.02.2026 10



(Y HEXAGON

B Glohal Roughing - 43

# ® S
M
-
b Hare T
. E ia
L
]
= J
Maihad
L [
et T
' B %
Recommen F# P Pty dcnilable

Globalni dokon€ovaci prace

Pfesnost geometrie

Ve verzi 2025.3 byl zaveden pfenos NURBS povrchl do vypocetniho enginu za ucelem dosazeni lepsi kvality. To

nékdy vedlo k nekone&né dobé vypodtu.

Ve verzi 2026.1,ZlepSena kvalita Byla pfidana mozZnost . Ve vychozim nastaveni je deaktivovana:

& Global Finishing - 1

f":?%) ?'“@" ©

o

see

Parameters

Name 0-
Shape Ball-end @ 4.000
Cutter Lengths 50.000
Feed Rate 600 @ 1200 rpm
Machining Zone <Whole Part> I
Boundary Curve <None>
& Surfaces Selection <All=
MinZ <None> ¥
Stock Allowance 0.000
Stepover o) 0.300
=
Minimum Slope Angle 30.000
Separated Slopes (Overlap)
s Approach 3.000 (3D)
= Retract 10.000 {2D)

Effective Tool Length

Recommended Safe Tool Length

No Results Available

Allowance/Tolerance

Stock Allowance

Tolerance

Method/Cycle
Method

Stepover/Z-Step

Stepover

Z-Step Type

Zlepsena kvalita moznost deaktivovano:

03.02.2026

0.000
0.005
|Climb '
| @ 0,300
:None b

Steep and Shallow Areas
Slope Limit Angle

Machine Slopes Separately

Additional Parameters
Cut Link Distance

Toolpath Options
Enable Floating Passes
HAwoid Flat Surfaces

Profile Smoothing

Improved Quality

Maximum Segment Length

V| Calculate Ok

Cancel
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Kontaktni poloha nastroje se vypocitava na zakladé vychoziho modelu CAM. USetfite ¢as vypoctu a zaroven
zajistite pomérné dobrou kvalitu drahy nastroje.

Zlepsena kvalita moznos taktivovano:

Kontaktni poloha nastroje je na povrchu NURBS
zptesnéna pro lepsi kvalitu drahy nastroje. Vypocet

v§ak mUze trvat déle.

Profil kiivky

Pocatec€ni bod na uzavrenych kfivkach
Byly pfidany nové moznosti pro rozSifeni moznosti drahy nastroje:

8 Curve Profiling - 1

Vi ? . ‘Q}' - @ - O . Leads/Links
Mam 0-
ame Approach Movements 2D 3D Retract Movements 2D iD
Sh Flat & 10,000
ape {Profiled Cutter) Fla Approach Distance 6000 | Retract Distance | 10,000
Cutt h 7
‘ utter Lengths 20.750 it Bt Minimum Retract Distance = 200 |
Feed Rate 600 @ 1200 rpm Applyto Mone ¥ Retract Rate Approach Y
Type Mone o -
Intermediate Retracts
Machining Zone *Whole Part> 1| ¥ Forced Minimum 2 MNone
[y, ey Conve e " | Closed profile Options ’
Origin of the Curve Given Curve N Stant Point on Closed Curves | Mid Paint of Longest Side ™) Laad-ouk Movament
Curve(s) e Lead.in Movement i:?::;i::“;lzmg!ﬂ Side Lead-out Pont Shiane m
Z Stock Allawarce 0.000 Lead-in Point Minimum X Mevement |Radial -
| Minimum ¥ —
e Lateral Stock 0.000 Movement | Maxirnum X Radius 2,000
= = Masimum ¥ !
Z-Step Maone Radius Sharp Corner Lead-cut Angle 90,000
Lead-in Angle AR Lead-out Distance 0,000
Approach 6.000 (30) Lead-in Distance 0,000 Perpendicular Distance 0.000
|—1 Retract 10,000 (20 Pependicular Distance 0,000 Tangency Extension 0,000 |
Lead-outs = Lead-ins = Tangency Extension 0,000
Effectrve Tool Length 20,750 .
. - Options
| Recommiended Safe Tool Léngth Mo Results Available | Overlap £
| Calculate OK et Cancel

03.02.2026

Minimalné X: Obrabéni za¢ne na minimalni hodnoté X kfivky (podle osového systému obrabéciho pohledu).
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Maximalni Y: Obrabéni zacne na maximalni hodnoté Y kfivky (podle osového systému obrabéciho pohledu).

03.02.2026
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» Ostry roh: Obrabéni zacne na ostré hrané, aby se nepoSkodila geometrie soucasti.

* Nejbliz§i zanoreni: Obrabéni zacne v poloze nejblize bodu zanofeni. Tato moznost je uzite¢na pfi obrabéni
vice dilll nebo kapes, abyste zabranili zanofeni mezi rizné dily nebo prvky.

Sroubovita kFivka

Nyni mGzete naprogramovat drahu nastroje podél spiralové kfivky s frézou vlastniho tvaru. To je uzite¢né pro
obrabéni zavitu.

03.02.2026

14



(Y HEXAGON

3D vyhlazovani roht
Nyni mizete pouzit 3D polomér vyhlazeni roh.

Nejprve je tfeba specifikovat typ kFivky, kterou chcete obrabét:

| 18 curve Profiling - 1

#9-4-0

Domain

Name 0-
Shape Bull-nose R 5.000 / r 1.000
‘ Cuitter Lengths 20000
Feed Rate 600 @ 1200 rpm
Type Cutter Center >
Machining Zone <Whole Part> 1|
& Boundary Curve =None> 1|
| Origin of the Curve Given Curve =
| Curve(s) C.001
Z Stock Allowance 0.000
:g Lateral Stock 2000
Z-5tep Hone Y
Approach 3.000 (30)
1 Retract 10.000 (30)
Lead-outs = Lead-ins C.
Effectrve Toel Length

Recommended Safe Tool Length

0000

Mo Results Available

Machining Zone

Boundary Curve

Curve To Machine

Origin of the Curve
Curve To Machine
Surfaces

Side of Curve to Machine

<Whole Part>

<Mane>

Given Curve
C_00Y
“Mone>

« Mones=

Z Domain Definition

Domain Type 2D “
Machining Height L 20000
@
Remachining Reference
Vi Calculate | oK

et Cancel

Pak musite pouzit polomér vyhlazovani:

03.02.2026
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| 8 curve Profiling - 3

.:’-@-)!‘%'@

= ﬁ :

Parameters

Name FRAISE FINITION - Rewghing cutter Allowance/Tolerance Toolpath Parameters
Shape Bull-ncse @ 25,000 / r 2.000 Z Stock Allowance 0.000 Lateral Offset 0,000
‘ Cutter Lengths 44000 Lateral Stock 0.300
| Feed Rate 23214 @ 5390 rpm Tolerance 003 Dept] Bra
Type Hone " Method/Cycle Additional Parameters
Machining Zone <Whole Part> I Methad Climb N i
Boundary Curve <None> ™ Linkang Order Shortest I{umcr Smeothing Radius
® Ongin of the Curve Given Curve = Stepover/Z-Step Toolpath Options
Curvelz) Curve 000 Z-Step Mone ' t figh-1 High
Z Stock Allowance 0-000 CHIRS b Cipee oo
= Lateral Stock 0.300 ap
= Z-step Hone = Maximum Segment Length =
|
Approach 5.080 (30)
!-_j Retract 12700 (209
Lead-outs = Lead-ins -9
Effectrve Tool Length 44,000
| . Recommended Safe Tool Length Mo Results Available
Vi Calculate OK Mext Cancel

Vysledek:

Obrabéni zdola nahoru
Nyni mGzete obrabét svislé oblasti zdola nahoru. Toto se doporuéuje pfi pouziti fréz s T-drazkami.

03.02.2026
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| 8 Curve Profiling - 2
|

2 5-&-0

3% :

Parameters

HName
Shape

i ‘ Cutter Lengths
Feed Rate

Type

0-

(Profiled Cutter) TSiot @ 60.000

80,000
600 @ 1200 rpm

HNone 2

Machining Zone

View_ 000 {Angled) |

Boundary Curve <Mone>
=

Ongin of the Curve Given Curve e

Curvels) Curve 000

Z Stock Allowance 0000
I Lateral Stock -D.DC;JI
=
| Z-Step Ficed b
| 2-Step 5.000
| Approach 5000 (30)
ln—l Retract 10,000 {20)
| Lead-outs = Lead-ins =
[

Effective Tool Length 80.000

Recommended Safe Tool Length

Mo Results Available

Vysledek:

Allowance/Tolerance
Z Stock Allowance

Lateral Stock
Tolerance
Method/Cycle
Methed

Linking Oeder
Stepover/Z Step
Z-Step

Z-Step

Start/End from Curve

Offzet from Curve

0.000
0.000

0.010

Climb -

Shortest
Froeed -

Finighes at Given T

Toolpath Parameters
Lateral Offset

Additional Parameters

Comer Smoothing Radius

0.000

Depth Lateral

0.000

Toolpath Options

Direction

High-Low

Additional Spring Passes

Maximum Segment Length

Vi Calculate OK

Ihbet Cancel

Obrabéni kontur

Paralelni vypocty

Vypodty pro pfepracovani kontur jsou silné zaloZzeny na vicevlaknovém zpracovani a vicenasobném zpracovani,
coz mlze zpusobovat problémy na nizkouroviiovych hardwarovych konfiguracich s dopadem na spotfebu paméti

RAM a CPU.

Do aplikace byla pfidana nova moznost Nastaveni, abyste minimalizovali pocitacové prostfedky potfebné k
vypoctu drahy nastroje:

03.02.2026
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8 Settings
(. @ Hexagon Customer User Experience Program y
P, ¥ Toolpath Calculations
wdl Mew Tool Library
* r Graphic User Interface Configuration
- Parallel Calculations
* - Display Settings
Mumber of Initial Processes o
P4 Preferences
Available Memaory Required to Run New Calculations (in MegaBytes) 0
* b Workzone Manager
MNumber of seconds to wait after starting 2 new calculation before re-evaluating available RAM 3
! ﬂ_? Workzone Configuration
. g CAD Entities Configuration and Display Fisalichtinksing
I Use Mative Parallel Finishing
b CAM Entities Configuration and Display
¥ Remachini
v gl CAM Toolpath Commands "d
: Minimize Resources (RAM and CPU) for Parallel Calculations
S@‘ CAM Collisions
' -5, Toolpath Calculation: fs——
Defauits
QK Cancel

Nova knihovna nastroju
Zkratka

Kdyz Nova knihovna nastrojti je aktivovan v nastaveni aplikace, otevie se ve vychozim nastaveni pfi vybéru
nastroje nebo drzaku nastroje pro 2D, 30sé a 50sé drahy nastroje.

Zkratka umozniuje otevfit knihovnu nastroju “puvodni”:
-[Ctrl] + kliknuti otevie knihovnu starSich nastroju.
Pro drahy vrtaciho nastroje zaloZzené na prvcich je vychozi aplikaci knihovna “plavodni”.

03.02.2026
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Rlzna vylepseni

Zastarala draha nastroje - 50sa - dokonCovani v urovni Z

Strategie 50sé dokonéovani v urovni Z byla znovu zavedena v Zastaralych zalozka Strategie drahy nastroje
menu:

Favorites Tangent to Curve

Roughing Curve Remachining

Finishing Z-Level Finishing

Special Finishing Pl Fivabinig

Remachining

Contour Remachining (V15)
Curve Machining

Combined Z-Level Finish + Optim.
Flat and Wall Machining

5-axis - Rolling (W21}

Drilling

5-axis - Curve Machining (W21)
5 Asis

5-axis - Z-Level Machining ~ Replace oK
Obsolete

s

Kompenzace fezného nastroje na karté Nastroj

Typ kompenzace byl pfidan do rozbalovaciho seznamu ! Nastroj zalozka:

8 Curve Profiling - 35

7 L-0o-R ¢

Mame 0-
Shape Bull-nose @ 4.000 / r 0.665
? Cutter Lengths 50.000
Feed Rate 600 @ 1200 rpm
Type Cutter Center M

None

Machining Zone | Cuttter Center

Boundary Curve O’_W I?rofi\e

| Minimall Compensation
Origin of the Curve Given Curve
Curve(s) Curve 000

i Pro drahy nastroje Srazeni hran, Jemné obrabéni ploch a Jemné obrabéni plochych zavitd nabizi
rozbalovaci seznam dvé& moznosti: Zadné a Stred fezacky.

Import starych obrabécich sekvenci
Import starych obrabécich sekvenci muze zpUsobit problémy kvili zastaralym parametriim.

V tomto pfipadé se zobrazi varovna zprava s vyzvou k aktualizaci obrabéci sekvence s novou verzi aplikace:

03.02.2026
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&8 Warning

o Sequence created with an older version
This sequence was created with an outdated software wersion.

For optimal performance, compatibility, and toolpath quality, we strongly
recommend recreating or updating this sequence using the current version.

Do you wish to continue?

e [~

Sitové pracovni zony
Nasledujici proménna prostfedi umozriuje nacditani pracovnich zoén pres sit':
WNC_MENU_NETWORK_WORKZONE = auto

Aby se zabranilo praci vice uzivatell ve stejné pracovni zéné, byla do této proménné pfidana nova hodnota:

WNC_MENU_NETWORK_WORKZONE = restricted

PFi pokusu o otevfeni jiz pouzivané pracovni zony se nyni zobrazi nasledujici varovna zprava:

a

o P:\Pump/ already seems to be copied by

Due to your current settings, you cannot open it.

Cancel

Windows 10 — Varovani

Protoze WORKNC jiz nepodporuje systém Windows 10, pfi instalaci aplikace se zobrazi varovna zprava.

Kompatibilita s nativnimi CAD soubory
Format importu Od

ACIS
CADDS

CATIA V4
CATIA V5

CATIA V6
Dwg

Cgr

Iges
Invertor
Jt

Parasolid

03.02.2026

4nasobné

4.15
R10

R2010x
2,5

R10

6.4

Do
2023 1.0
512

4,25
V5-6R2025

R2025x

2018

R29 s nazvem V5-6R2025 (R35)
5.3

2026

10.10

37,1

Pripona 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
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Rhino

Solid Edge
SOLIDWORKS
KROK AP203
KROK AP214

KROK AP242
NX

Vda
Index

3

Pro/E
2000i

V1

ST1
1999
Vydani 1
Vydani 1

Vydani 1
A V10

Neni k
dispozici

3D vyhlazovani roht, 17

5

50sé - dynamické kontaktni

dokoncovani, 5

2025
2025
Vydani 2
Vydani 3
Vydani 3

Rada 15 az NX 2506 (do
2412,7000)

50sé dokoncovani v roviné Z, 21

Obrabéni zdola nahoru, 18

Cc

Obrabéni kontur, 19

Profilovani krivek, 14

Kompenzace fezné frézy, 21

F

Obrabéni rovinnych ploch kulovymi

frézami, 12

G

Globalni dokonc¢ovaci prace, 13

03.02.2026

*.prt, *.asm, *.prt.*, *.asm.*, *.xar, *.xpr

*.3dm
*.par, *.asm, *.psm, *.pwd
*.sldprt, *.sldasm (moznost &teni *.slddrw)
*.stp, *.step, *.stp.Z, *.stpa
*.stp, *.step, *.stp.Z, *.stpa

*.stp, *.step, *.stp.Z, *.stpa
*.prt*

* *

.vda
Globalni hrubovani, 12

H

Sroubovita kfivka, 16

Ja

Import starych obrabécich sekvenci, 22

RUzna vylepseni, 21

Vicesmérné hrubovani, 3

N

Kompatibilita nativnich CAD souborti, 23
Sitové pracovni zény, 22

Nova knihovna nastroju, 20

P
Paralelni vypocty, 19

S

PocateCni bod na uzavienych kfivkach,
14
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