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Uvod

Uvod

V tomto dokumentu naleznete informace o modulu Reportér. Informace byly diive soucasti
prirucky Moduly a text z jeho kapitoly Zdklady je zde zkopirovan.

Tento dokument se vétsinou zabyva pokrocilym pouzitim Reportéru.

Pfed pouzitim modulu Reportér byste se méli seznamit s terminologii GibbsCAM a funkcemi
Frézovani, Soustruzeni anebo Protahovani.




Zakladni pouziti Reportéru

Zakladni pouziti Reportéru

Reportér slouzi ke generovani pfeddefinovanych nebo vlastnich zprav z adajt v aktualni
soucasti do Excelu. Pro pouziti Reportéru neni nutné mit nainstalovany Excel.

K dispozici jsou tii preddefinované zpravy:

e “Sefizovaci list ”
* “Nastrojovy list ”
e “Operac¢ni ndvodka’

»

Modul: Reportér Verze 1.0 H

Typ tech. Dokumentace

(@) Sefizovaci List () Ufivatelsk s

] TP e Big_taol bt ~
LA b CombinedDps. k=t
CombinedOpz_MTM tut
CombinedT oolz. txt
CombiniedToolz_ TR 5

() Operaéni Mavadka

(®) Pouzit Sim Op () Pougit zdédénou CPR

Wiztup soubor: | C:AUzershGibbeCAM Uzer\Documentshrepon |

Kromé téchto tii zakladnich zprav miizete vytvofit své vlastni $ablony. K dispozici je nékolik
pripravenych zprav. V§imnéte si prosim, Ze zpravy jsou ¢asto pfizptsobeny konkrétnimu typu
stroje. Napftiklad uzivatelskd zprava “Big_tool” je pouze pro frézovaci stroje a vytvoii neplatna
data pro soustruzenou nebo protlacovanou souddst.

Vychozi rezim simulace je Simulace operace. Pokud je to pro potieby vaseho reportu lepsi nebo
pokud je pro vas dtlezita rychlost, mtzete zaskrtnout policko PouZit zdédénou CPR pro piepsani
vychoziho rezimu simulace a vykreslit tak souc¢ast v CPR. Tak Ize byt vyrazné rychlejsi pii
generovani velké zpravy.

Pro vytvofeni zpravy oteviete soucdst a v menu Moduly kliknéte na Reportér. Vyberte typ
zpravy, kterou chcete generovat a pak kliknéte na OK. Tim je spustén Excel a vytvofena zprava.
Vytvofeni Sefizovaciho a Nastrojového Listu je velmi rychly proces. Generovani Operac¢ni
Navodky nejdiive zptisobi kompletni grafickou simulaci soucasti pfed vlastnim vygenerovanim
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Jakmile je zprava hotova, lze soubor v Excelu pojmenovat, uloZit a vytisknout.

Vsechny podrobnosti o standardnich zpravach a také pouzivani, editace a Gpravy zprav, viz
“Pokrocilé pouziti Reportéru ”.

Umisténi souborli Reportéru

Excelové (*.x1sx) a textové (*.txt) soubory mohou byt umistény aZ na tfech rtiznych mistech:

e Slozka UZivatelskd data (User data). Vychozi umisténi této slozky je:
C:\Users\<jméno uzivatele>\AppData\Roaming\Gibbs\GibbsCAM\<verze> \PlugIns\Data\Report\.
Pokud ma néktery uZivatel soubory Reportéru zde, maji prednost pred ostatnimi soubory Reportéru.
e  Slozka Globdlni data (Global data). \V'ychozi umisténi této slozky je:
C:\ProgramData\Gibbs\GibbsCAM\<verze> \PlugIns\Data\Report\.
Pokud slozka Globdalni data obsahuje soubory Reportéru, budou mit prednost pred soubory Reportéru ve slozce Instalaéni
data (Installation data), ale budou pfepsany soubory Reportéru ve sloZzce UZivatelskd data, jsou-li tam néjaké.
e Slozka Instalacni data (Installation data). \'ychozi umisténi této slozky je:
C:\Program Files*\Gibbs\GibbsCAM\<verze> \PlugIns\Data\Report\.
Zde jsou soubory Reportéru vzdy umistény a nelze je smazat.
Predstavte si spole¢nost A, ktera preferuje vlastni Souhrn nastroji pfed vychozim,
GibbsCAM-dodanym souhrnem. Spole¢nost 1 umisti soubory T1Sum.txt a T1Sum.x1sx do
slozky Globélni data (vychozi C:\ProgramData\...). Ve spole¢nosti A se jedna o verzi, kterou
vétsina uzivatelt obdrzi, kdyz pouziji piikaz GibbsCAM Souhrn nastrojt nebo zvoli Souhrn
nastroju z dialogu Reportér. Migra¢ni nastroj tento souhrn pievede z verze do jiné verze.

Ted si pfedstavte uzivatele jménem Alois, ktery pracuje pro spolec¢nost A. Alois udélal dalsi
zmény do Souhrnu nastroji a ulozil tyto vlastni verze T1Sum.txt a T1Sum.x1sx do slozky
Uzivatelska data (vychozi C:\Users\Alois\AppData\...). Pokazdé, kdyz Alois pouzije piikaz
Souhrn nastroji nebo klikne na Souhrn nastroji v dialogu Reportér, pouzije vysledek tyto dalsi
zmény. Migrac¢ni nastroj tento souhrn pfevede z verze do jiné verze.

Serizovaci list

Sefizovaci list je shrnuti aktudlniho souboru soucasti a obsahuje zakladni informace o soucasti.
Standardni Sefizovaci list obsahuje Jméno uzivatele, datum, ndzev souboru soucasti, typ stroje
na ktery je soucast programovana, material soucasti, nazev Postprocesoru pouzitého na soucast
a nazev ulozeného NCF souboru soucasti. Navic zprava obsahuje rozméry polotovaru, snimek
geometrie soucasti nebo télesa z néhoz je soucast vytvorena a snimek vysledné vykreslené
soucasti. VSimnéte si, Ze zprava pouzije snimek posledni simulované polozky. Je doporuceno
provést grafickou simulaci obrabéni soucasti pted generovani Sefizovaciho listu. Tak zajistite
zobrazeni korektniho simulovaného snimku.
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9 ToolChg X: 0 ToolChg Y:
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Nastrojovy list

Nastrojovy list je pfehled ndstroja ze seznamu Nastroj aktudlniho souboru soucasti. Standardni
Nastrojovy list obsahuje jméno uzivatele, datum, soubor soucasti a méfici jednotky. Kromé
toho, zprava obsahuje podrobnosti o kazdém ndstroji, véetné ndkresu nastroje, jeho
typu/c¢islu/rozmérech, materidlu nastroje, CRC ¢isle, smér otaceni vietene, poctu bfitd a
vSechny komentate nastroje.
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1 1

2

3 d - Name: Gibbs User Name

4 . G I B BSCAM Mill Tool Summary Part File: 2.5D solids Tutorial.vnc

& Date: 10/10/22 12:00 AM

6 Total Tools Used: 3 Units: Metric

8 Tools Number Diameter 50 DOFF # Spindle  Forward Flute Lgth. 11.5  Draft Angle Mo. Flutes

Tool ID: N/A

Comments:
Length

Tool Material: HSS
Face Mill

Shank Dia.

50 Tip Angle 22

C. Radius

13 Tools Number Diameter 16 DOFF # Spindle  Forward Flute Lgth. 32 Draft Angle Mo. Flutes
b
15 / Tool Material: HS5 TiN Coated Comments:

Length 92 Tip Angle Shank Dia. 16

No. Flutes

16 Draft Angle

DOFF #
N/A

Spindle  Forward Flute Lgth.

10
Tool ID:
Tool Material: HSS TiN Coated

Diameter

Number

Comments:

2 C. Radius 2 Length 66 Tip Angle Shank Dia. 10

23 Tools Number Diameter DOFF # Spindle Flute Lgth. Draft Angle Mo. Flutes

24 D -
Mill Tools |EGEREEE *® ] v

READY CALCULATE

Operacni navodka

Operacni navodka je podrobné shrnuti operaci, které byly pouzity pro obrobeni soucasti. Kazda
operace v soucasti je kompletné popsdna, véetné vychoziho a kone¢ného stavu polotovaru pro
kazdou operaci. Standardni Opera¢ni ndvodka obsahuje: jméno uzivatele, datum, ndzev souboru
souddsti, vypocteny ¢as obrabéni a mérné jednotky. Kromé toho navodka obsahuje: informace o
nastroji pro kazdou operaci, typ operace, (Hrubovani, Radkovani, Konturovéni, atd.), mnozstvi
pfidavku ponechaného operaci, posuvy, hloubku fezu, poc¢et provedenych fezu, dobu fezu a
dalsi. Vezméte prosim na védomi, Ze vygenerovani Opera¢ni Navodky muze trvat az nékolik
minut, pokud je souddst obrabéna velkym mnozstvim operaci.
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A B C D E F G H J K L
I
2
3 - - Name: Gibbs User Name
4 GIBBSCAMm Mill Operation Summary Part File:  2.5D solids Tuterial.vnc
5 Date: 10/10/22 8:59 AM
6 Total Run Time: 0:21:59 Units: Metric
7
8 Start Condition CRC Off Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
g L J) EntryFeed 1478  Tool Dia.
10 Tool # 1 Cut Depth -5 Con.Feed 1478  Op.Type Rough
11 DOFF # 51 Step Depth 5 RPM 1164 Tool Type FaceMill
12 LOFF # 1 Surf. Stock TP Length 615.5000 Time 0:00:25
13 Isl. Stock 2 Utility Data Unused
14
16 Start Condition CRC Off Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
17 |
18 Tool & 2 Cut Depth  -45 Con.Feed 763 Op.Type  Rough
19 DIOFF # 52  Step Depth 6.666667 RPM 1668 ToolType REM
20 LOFF # 2 Surf. Stock TP Length b Time 0:03:32
21 Poc. Stock 2 Isl. Stock 2 Utility Data Unused
22
24 Start Condition CRC Off Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
25 Operation : Entry Feed 763 Tool Dia.
26 Tool # 2 Cut Depth  -45 Con.Feed 763 Op.Type  Rough
27 DIOFF # 52  Step Depth 6.666667 RPM 1668 ToolType REM
28 LOFF # 2 surf. Stock TP Length 466.3290 Time 0:00:37
29 Isl. Stock 2 Utility Data Unused
30
32 Start Condition CRC On Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
33 Operation 4 Group # 6 Entry Feed 1183 Tool Dia. 10
34 Tool # 3 Cut Depth  -25 Con.Feed 1183  Op.Type Contour
35 DOFF & 53 Step Depth 0.689655 RPM 7762 Tool Type FEM
36 LOFF # 3 surf. Stock TP Length it Time 0:07:29
37 #Cuts 1 Poc. Stock [1] Isl. Stock Utility Data Unused
38
40 Start Condition CRC On Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
41 Operation Entry Feed 1183 Tool Dia. 10
42 Tool # 3 Cut Depth  -25 Con.Feed 1183  Op.Type Contour
43 DOFF & 53 Step Depth 0.689655 RPM 7762 Tool Type FEM
44 LOFF # 3 surf. Stock TP Length it Time 0:07:29
45 Isl. Stock
AR




Pokrocilé pouziti Reportéru

Pokrocilé pouziti Reporteru

o Uzivatelské zpravy Reportéru

e Obecné ptikazy $ablon (Template)

e Prikazy pro praci s grafikou

e Ruazné piikazy

e Ptikazy pro praci s Operacemi

» Piikazy pro praci se Soucasti

» Piikazy nastroja a nastrojovych bloka

¢ Pouzivani a upravovani zprav

Uzivatelské zpravy Reportéru

Kazda vysledna zprava vychazi z formulate, ktery je vzor pro vyslednou zpravu. Opera¢ni
navodka, Sefizovaci a Néstrojovy list ma kazdy svoje vlastni formuladfe. Kazdy formulaf je
generovan dvéma polozkami: souborem Sablony a souborem Modelu. Soubory Sablony a
Modelu musi byt v globalni datové slozce umistény do této podslozky:
C:\ProgrambData\Gibbs\GibbsCAM\<verze> \Plugins\Data\Report\

Soubor Model

Soubor Modelu je soubor kompatibilni s programem Excel, ktery definuje formulaf zpravy.
Tento soubor obsahuje vSechny informace, které nejsou pfimo zavislé na zpracovavané soudast,
jako je napiiklad nazev spole¢nosti, adresa, datum, a logo spole¢nosti. Také obsahuje
formatovaci informace pro zpravu, véetné rozméru kazdé bunky v souboru Excel, velikost fontu
a formatovani a celkovy vzhled a rozvrzeni zpravy. Pro kazdou uzivatelskou zpravu je nutné
vytvofit novy modelovy soubor. Chcete-li usetfit ¢as a ndamahu, zacinejte pfi vytvafeni vlastni
zpravy z jiz jednou vytvotreného souboru Excel.
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A B C D E F G H J K L -
]
2
3 . . Name: Gibbs User Name
4 (3'888(::/\'\/‘E7D Mill Operation Summary PartFile:  2.5D solids Tutorial.vnc
5 Date: 10/10/22 10:02 AM
6 Total Run Time: 0:21:59 Units: Metric
7
i} Start Condition CRC Off Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
9 L Operation 1 Group # 2 Entry Feed 1478 Tool Dia. 50
10 4 Tool # 1 Cut Depth -5 Con.Feed 1478 Op.Type  Rough
1 DOFF # 51 Step Depth 5 RPM 1164 Tool Type FaceMill
12 LOFF # 1 surf. Stock TP Length 619.5000 Time 0:00:25
13 1 Isl. Stock 2 Utility Data Unused
14
16 Start Condition CRC Off  Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
17 9
18 Tool # 2 Cut Depth -45 Con. Feed 763 Op.Type  Rough
19 DOFF # 52  Step Depth 6.666667 RPM 1668 ToolType  REM
20 LOFF # 2 Surf. Stock TP Length Sgsssss  Time 0:03:32
21 Utility Data Unused
22
24 Start Condition CRC Off  Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
i Operation 3 Group # 4 Entry Feed 763 Tool Dia. 16
26 Tool # 2 Cut Depth -45 Con. Feed 763 Op.Type  Rough
27 DOFF # 52  step Depth 6.666667 RPM 1668 ToolType  REM
28 LOFF # 2 surf. Stock TP Length 466.3290 Time 0:00:37
29 Isl. Stock 2 Utility Data Unused
30
32 Start Condition CRC On Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant on End Condition
3
34 Tool # 3 Cut Depth -25 Con.Feed 1183 Op.Type Contour
36
36 LOFF # 3 surf. Stock TP Length ##psE  Time 0:07:29
a7 # Cuts 1 Poc. Stock [] Isl. Stock Utility Data Unused
38
40 Start Condition CRC Oon Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant Oon End Condition
41 Operation Entry Feed 1183 Tool Dia. 10
42 Tool # 3 Cut Depth -25 Con.Feed 1183 Op.Type Contour
43 DOFF # 53 Step Depth 0.689655 RPM 7762 Tool Type FEM
44 LOFF # 3 surf. Stock TP Length st Time 0:07:29
45 1 Poc. Stock Isl. Stock Utility Data Unused
AR -
Mill Ops () ] 3

Modelovy soubor pro Opera¢ni Navodku (neni zobrazeno menu a piikazy
Excelu)

Soubor sablony - Template

Soubor Template je textovy soubor, obsahujici soupis instrukci, popisujicich data, kterd maji byt
ziskdna z aktudlni soucasti v GibbsCAM. Kazda polozka v Sabloné obsahuje popisny piikaz dat a
jejich umisténi v souboru modelu (dokument XLS). V nasledujicim ptikladu paty radek
textového souboru nacitad “PartName 4 10.” To znamena, Ze nazev soucasti bude umistén do
fadku 4, sloupec (J) v souboru kompatibilnim s Excelem.

11
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A B c D E F G H | J K LN [~
1 | o Mill/Turn Operation Summary
2 GIBBSC/\M Name: Gibbs User Name  Run Time: 0:21:59
3 Part Name: 2.5D solids Tutorial.vnc
4 Date: 10/10/22 Units: Metric
5 Start Condition CRC o Workgroup 1 Step Depth 0.000 Coordinate o End Condition
¢ w
7 Op Type Mill-Rough Cut Depth -5.000 Cont Feed 1478.000 Tool Dia. 25.000
8 Tool # 1 TPLength  619.500 Surf. Stock 0.000 Offset#
9 Tool Type Face Mill Utility Data Unused Pock. Stock 2 Run Time 0:00:25
10 CRCH 51 RPM 1164 lsl. Stock 2.000  No.Cuts
11 | Comments: Start Time o End Time 0:00:25
13 Start Condition CRC o Workgroup 1 Step Depth 0.000 Coordinate o End Condition
14 y
15 Op Type Mill-Rough Cut Depth -45.000 Cont Feed 763.000 Tool Dia. 8.000
16 TPLlength  2696.470 Surf. Stock 0.000 Offset#
17 Tool Type REM Utility Data  Unused  Pock. Stock 2 Run Time 0:03:32
18 RC: 1668 lsl. Stock 2.000  No.Cuts
19 |comments: StartTime  0.000291 EndTime 0:03:57
21 Start Condition CRC o Workgroup 1 Step Depth 0.000 Coordinate o End Condition
22
23 Op Type Mill-Rough Cut Depth -45.000 Cont Feed 763.000 Tool Dia. 8.000
24 Tool # 2 TPlength  466.329 Surf. Stock 0.000 Offset#
25 Tool Type REM Utility Data Unused Pock. Stock 2 Run Time 0:00:37
26 CRCH 52 RPM 1668 lsl. Stock 2.000  No.Cuts
27 |comments: StartTime  0.002745 EndTime 0:04:34
29 Start Condition CRC 1 Workgroup 1 Step Depth 0.000 Coordinate o End Condition
30 Operation a Group No. 6 EntryFeed  1183.000 Coolant 0.000
kx| Op Type Mill-Contour Cut Depth -25.000 Cont Feed 1183.000 Tool Dia. 5.000
32 Tool # 3 TP Length  8861.035 Surf. Stock 0.000 Offset#
33 Tool Type FEM Utility Data  Unused  Pock. Stock o Run Time 0:07:29
34 7762 lsl. Stock 0.000
35 | Comments: StartTime  0.00317 EndTime 0:12:03
ar Start Condition CRC 1 Workgroup 1 Step Depth 0.000 Coordinate o End Condition
38 Operation 5 Group No. & EntryFeed  1183.000 Coolant 0.000
39 Op Type Mill-Contour  Cut Depth -25.000 ContFeed  1183.000 Tool Dia. 5.000 |
40 Tool # 3 TP Length  8860.979 Surf. Stock 0.000 Offset#
41 Tool Type FEM Utility Data Unused Pock. Stock o Run Time 0:07:29 -
Combined |ESEIE: (&) 4 »

Sablona pro Opera¢ni navodku.

Obecné prikazy Sablon (Template)

Pro soubory véech Sablon je spole¢nych nékolik ptikazii. Pfikazy ¢asto ovliviiuji nakladani s daty
ve zprave.

Prikazy Nastaveni

Prikaz nastaveni Podrobnosti MozZnosti
Nastavuje typ operaci, které maji byt
SetOpExpandMode generovany pro vsechny nasledujici piikazy. Silxzzglxlfralzi ZI;E;E;CC‘Z
<reZim#> Zobrazovani operaci vybraného typu se 2=Soustrutnické

nezméni, pokud nebude nalezen dalsi pfikaz | operace
SetOpExpandMode.

12
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Prikaz nastaveni

Podrobnosti

MozZnosti

SetPage <strana#>

Nastavuje ¢islo strany, na které ma zprava
zadinat.

Cislo stranky je odpovidajici ¢islo listu Excel
a nikoliv ¢islo stranky, na které budou
zpracovavana data vytisténa. Tento piikaz
bude pouzit v novém souboru Template jako
prvni.

Nastavuje, jaké informace o soucasti maji byt

@ Vsechny typy
soucasti

SetPartExpandMode | generovany pro viechny nasledujici piikazy. |1 Pouze frézovaci
<rezZim#> soucasti
Zustane aktivni, dokud nebude nalezen dalsi |2 pougze
soucasti
0 Vsechny typy
Nastavuje, jaké informace o ndstroji maji byt | nastroji
SetToolExpandMode | generovany pro viechny nasledujici piikazy. |1 Pouze frézovaci
<rezZim#> ) nastroji
Zustane aktivni, dokud nebude nalezen dalsi |2 pougze
nastroji

Prikazy pro praci s grafikou

Prace s grafikou mtiZze byt v Reportéru naro¢na, kvili zptsobu, jak Excel s grafikou pracuje.

Piikazy, tykajici se velikosti obrazku, jsou pfimocaré a vyuzivaji pfesné dva argumenty:
vertikalni vysku a horizontalni sifku v pixelech.

Piikazy pro polohovdni obrazku jsou komplikovany chovanim Excelu, kde se grafika nevklada do
bunék. Misto toho grafika plave nad burikami a daty v nich. Umisténi grafiky se méfi v pixelech

od levého horniho rohu buriky.

Se zacatkem od GibbsCAM 2015, kde se pouziva vyhradné format *.x1sx, mazete pouzit
navésti UseNewImageOffsets pro vyrazné zjednoduseni definice umisténi obrazku.

Je-li pfitomno navésti UseNewImageOffsets, piikazy pro polohovani obrazku ocekavaji téchto
Sest vstupnich parametrt:

e argl Radek buriky, v které je levy horni roh obrazku. Napfiklad: 3 definuje Radek 3.

e arg2 Sloupec bunky, v které je levy horni roh obrazku. Napfiklad: 5 definuje Sloupec E.
e arg3 Pocet radku, které budou preskoceny pred umisténim dalSiho obrazku.

e arg4 Pocet sloupcu, které budou preskoceny pred umisténim dalsiho obrazku.

e arg5 Vertikalni posunuti v pixelech od vrsku buriky definované parametry arg1 a arg2. Pokud neni

13
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arg5 zaddn nebo je-li zaddna hodnota vétsi nez vyska bunky, pak se pouzije hodnota 0 a obrazek
bude umistén k hornimu okraji buriky.

e arg6 Horizontalni posunuti v pixelech od levého okraje buriky definované parametry argl a arg2.
Pokud neni arg6 zaddn nebo je-li zaddna hodnota vétsi nez Sirka buriky, pak se pouzije hodnota 0 a
obrdazek bude umistén k levému okraji buriky.

Priklad: ToolBigPict 9 2 22 © 30 ©

Tim je ur¢eno, Ze je levy horni roh obrazku umistén do buriky Bg (fadek 9, sloupec 2), 30 pixeli

dolti od vrsku fadku g a o pixelt od levého kraje sloupce B, s dal$im obrazkem o 22 fadkd nize a

ve stejném sloupci.

Velmi doporuc¢ujeme pouzit naveésti UseNewImageOffset. Je ovSem mozné emulovat
chovani ptikazi pro polohovani obrazka pied verzi vii.o tim, Ze bude toto navésti vynechano.
Vysledek bude:

e VSechny parametry za ¢tvrtym v poradi budou ignorovany.

e Prvni dva parametry jsou interpretovany ne jako oznaceni fadku a sloupce, ale posunuti v pixelech
od levého horniho roku buriky A1l.

e  Prfitisku list( s obrazky mohou byt obrazky umistény nespravné. Tento problém ma reseni:
(1) CTRL+oznacujte kazdy obrazek v listu, dokud nebudou oznaceny viechny; (2) kliknéte pravym
tlacitkem na vybrany obrézek a v kontextovém menu zvolte Velikost a Vlastnosti, (3) v menu Format
obrazku otevrete sekci Vlastnosti a zvolte Presun a zachovani velikosti.

Nasledujici tabulka obsahuje podmnoZinu raznych piikaza pro praci s obrazky.

Prikazy pro prdci s obrdzky Podrobnosti
Velikost obrazku v rezimu velkého
BigPictSize <vertPixely> <horzPixely> nastroje. (Viz prikazy pro praci s
nastroji.)

PouZijte tento piikaz spolu s pfikazem
PictSize a tak plné definujte rozmér
obrazku a jeho umisténi. Vygeneruje
aktudlni zobrazeni (bud geometrie

CurPict <rddek> <sloupec> nebo vykreslené sou¢asti) v zadaném

<presko¢itRddky> <preskolitSloupce> misté.
<pixelyPosunutiVert><pixelyPosunutiHorz> o

(Predpokladd aktivni ndvésti Pokud neni naveésti
UseNewImageOffsets.) UseNewImageOffsets aktivni, jsou

prvni dva argumenty povazovany za
posunuti v pixelech od levého horniho
rohu listu v burice A1 a posledni dva
argumenty jsou ignorovany.

Vlozi obrdzek simulace po frézovaci

OpERender v+ 14 .
nebo soustruznické operaci.
Vlozi obrdzek simulace pred frézovaci
OpSRender v .1, .
nebo soustruznické operaci.
. Vlozi obrazek zobrazujici frézovaci nebo
OpToolPict

soustruznicky nastroj
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Prikazy pro prdci s obrdazky

Podrobnosti

OptPictSize <vertPixely> <horzPixely>

Velikost obrazku v rezimu velkého
ndstroje a ndstroj ma nastavené naveésti
voleb.

PartPict <rddek> <sloupec>
<presko&itRddRy> <preskocitSloupce>
<pixelyPosunutiVert> <pixelyPosunutiHorz>
(Pfedpoklada aktivni ndvésti
UseNewImageOffsets.)

PouZijte tento piikaz spolu s pfikazem
PictSize a tak plné definujte rozmér
obrazku a jeho umisténi. Vygeneruje
aktualni zobrazeni soudasti (geometrie
nebo téleso) v zadané velikosti pixela.

Pokud neni navésti
UseNewImageOffsets aktivni, jsou
prvni dva argumenty povazZovany za
posunuti v pixelech od levého horniho
rohu listu v burice A1 a posledni dva
argumenty jsou ignorovany.

PartRender

Vlozi posledni obrdzek soudasti, jak byla
vykreslena simulaci. (Kvtli novému
snimku neni nutné znovu spustit
simulaci.)

PictSize <sirka> <vyska>

Tento piikaz definuje rozmér obrazku
v pixelech, ktery bude vygenerovan.

Obvykly rozmér pro obrazky nastrojt je
30 30 a pro snimky obrazovky
400 300.

RenderPict <rddek> <sloupec>
<preskoéitRddRy> <preskocitSloupce>
<pixelyPosunutiVert> <pixelyPosunutiHorz>
(Predpoklada aktivni navésti
UseNewImageOffsets.)

Pouzijte tento piikaz spolu s ptikazem
PictSize a tak plné definujte rozmér
obrazku a jeho umisténi. Vygeneruje
obrazek aktualniho stavu vykreslené
soucasti v zadané velikosti pixeld.

Pokud neni navésti
UseNewImageOffsets aktivni, jsou
prvni dva argumenty povazovany za
posunuti v pixelech od levého horniho
rohu listu v burice A1 a posledni dva
argumenty jsou ignorovany.

RenderToolSize <sirka> <vyska>

Velikost obrazku vykresleného nastroje

ToolBigPict

Vlozi obrdzek zobrazujici frézovaci nebo
soustruznicky nastroj. Nastavi rezim
velkého nastroje.

ToolHolderPict <rddek> <sloupec>
<presko&itRddRy> <preskocitSloupce>

Pouzijte tento piikaz spolu s ptikazem
PictSize a tak plné definujte rozmér

15




Pokrocilé pouziti Reportéru

Prikazy pro prdci s obrdazky Podrobnosti

<pixelyPosunutiVert> <pixelyPosunutiHorz>

(Pfedpoklada aktivni navésti
UseNewImageOffsets.)

obrazku a jeho umisténi. Vygeneruje
aktudlni zobrazeni souddasti (geometrie
nebo téleso) v zadané velikosti pixeld.

Pokud neni navésti
UseNewImageOffsets aktivni, jsou
prvni dva argumenty povazovany za
posunuti v pixelech od levého horniho
rohu listu v burice A1 a posledni dva
argumenty jsou ignorovany.

ToolOptPict

Vlozi zobrazeni "nastaveni” frézovaciho
nastroje.

ToolPict

Vlozi obrazek zobrazujici frézovaci nebo
soustruznicky nastroj.

Ruzné prikazy

Prikaz

Podrobnosti

Comment <text>

Tento piikaz lze pouzit pro vlozeni komentare, ktery
bude zobrazen uzivateli pfed pokra¢ovanim s vytvarenim
zpravy (podobné jako varovné hlaseni).

Lze tak popsat nékteré ptipravné kroky, které musite
provést pied generovanim zpravy nebo popsat zpravu,
kterd bude vypsana.

Soubor Template bude prohledan a v8echny fadky s
komentafem budou zobrazeny najednou v jednom
dialogovém poli. Budete mit na vybér zda pokracovat
nebo zrusit zpravu.

MapString

Tento ptikaz upravuje vystup ve zpravé. Misto vypsani
¢isla z piikazu (jako 1 pro Frézovani a 2 pro Soustruzenti),
tento piikaz zméni text na cislo.

Piikaz MapString bude pouzit pro piikaz, ktery
bezprostiedné nasleduje. Naptiklad, pokud nasledujici
ptikaz je OpType (s vystupem typu operaci), MapString
zméni © na Frézovdni a 1 na SoustruZeni.

Vsimnéte si prosim, Ze by mél byt zadan stejny pocet
textovych fetézcti, jako je pocet pripadnych
ciselnych vystupti z prikazu.
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Prikaz Podrobnosti

MAPSTRING “FREZOVANI” “SOUSTRUZENI” “NEZNAMY”
OPTYPE 1 52 @

Vystupni text by mél byt oddélen jednou mezerou, pokud
je tvoien pouze jednim slovem. Text Ize také umistit do
uvozovek, pokud je tfeba pouzit viceslovné spojeni.
Umisténim vice slov do uvozovek tedy lze vypsat delsi
spojeni ("Valcova Fréza”) bez nutnosti mazat mezery
(ValcovaFréza). MapString mtiZe také obsahovat
kombinaci textu v zavorkdch i bez (Frézovani
“Frézovani/Soustruzeni” SoustruZeni).

Navésti pro generovani operaci do zpravy: "Maji byt
OnlySelectedOps reportovany pouze vybrané operace?"

0 je vypnuto, 1 je zapnuto.

Navésti pro generovani nastroji do zpravy: "Maji byt
OnlySelectedTools reportovany pouze vybrané nastroje?"

0 je vypnuto, 1 je zapnuto.

Vygeneruje pozndmky programatora umisténé v dialogu

PartProgrammerNotes ,

dokument nastaveni.

Navésti pfi spusténi simulace obrazki operaci: "Maji byt
RenderOnlySelectedOps reportovany pouze prekreslené operace?”

0 je vypnuto, 1 je zapnuto.

Navésti pro zpravu pro piepinani zobrazeni drzakd pro
ShowRenderHolders pouziti ptikazu "ToolRenderImage".

0 je vypnuto, 1 je zapnuto...nepouziti odpovida hodnoté

nastavené tak, abyste vidéli, co je v dialogu nastroje.
ToolS1ldHolderName Vlozi jméno télesa pouzitého jako drzdk nastroje

Prikazy pro praci s Operacemi

Soubor Template musi obsahovat ptikazy v pofadi, v jakém ma byt Opera¢ni Navodka
generovana. Pfikaz rozhoduje, co bude vypisovano, kam vypis umistit a posunuti umisténi pro
data dalsi operace. Typicka struktura pfikazu operace je:

<Prikaz> <rddek> <sloupec> <prirlstkové posunuti rddku> <priristkové
posunuti sloupce>

Parametr Vyznam

<Prikaz> Piikaz popisujici jakou informaci vypsat
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Parametr Vyznam

<Fddek> Radek s buiikou, do které bude vepsana informace pro prvni operaci
<sloupec> Sloupec s burikou, do které bude vepsana informace pro prvni operaci
<posunuti o , e . , o

r‘g dku> Prirtistkové posunuti v fadcich pro vSechny nasledujici operace
<posunuti oo . , , ‘ , o

sloupce> Prirtistkové posunuti v sloupcich pro v§echny nasledujici operace

V nasledujicim ptikladu vytvoifime ptikaz, ktery bude vypisovat ¢islo operace (jeho umisténi v
Operacni Navodce) do patého fadku a tretiho sloupce zpravy.

OPNUMBER 5 3 1 ©

Pokud bychom chtéli vypsat ¢islo operace na prvni fadek do druhého sloupce, pouzili bychom
nasledujici piikaz:

OPNUMBER 1 2 1 ©

V obou piipadech bude nasledujici operace ve stejném sloupci, ale o jeden fadek nize.

Komplexni seznam piikazti pro praci s operacemi je uveden dole. Tento seznam neobsahuje
zvlastni skupinu pfikazii, nazvanych ptikazy OpTool. Pfikaz OpTool je operac¢ni piikaz, ktery
pouziva data z prikazu nastrojového.

To v praxi znamena, ze kazdy ptikaz v skupiné ptikaza ndstrojovych lze pouzit pro aktudlni
operaci tak, ze pied néj pripiSeme “Op”. Tim miiZe byt ziskdn trochu odlisny vysledek oproti
prostému pouziti piikazu nastroje: napiiklad OpToolType pro operaci 2 uvede typ nastroje
pouzitého v operaci 2, zatimco ToolType uvede typ nastroje, ktery se nachdzi na ikoné nastroje
2. Priklad vySe uvedeného je v sekci Reportér ve vyukovych ptikladech pro Moduly, kde jsou
pouzity ¢tyfi Nastrojové piikazy jako operac¢ni piikazy.

Prikazy operaci pouze pro frézovani

Prikaz Definice Vystup
OpBossStock Velikost Ptidavku Ostravku hodnota
OpCRC CRC vypnuto nebo zapnuto 0 - 1 ::Zﬁﬁﬁtg:
OpCutTol Tolerance Obrabéni hodnota
OpCutType Druh obrabéni 0 - 2 viz ¢. 3
OpCutWidth gifka fezu operace (frézovani) hodnota
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Prikaz Definice Vystup
OpDepth Hloubka fezu hodnota
OpMThdPitch Stoupani zavitu v milimetrech hodnota
OpMThdTPI Stoupdni zavitu v zavitech na palec hodnota
OpMType Varianta OpSubType pouze pro Frézovani viz €. 1
OpNumTools Celkovy pocet operaci v soucasti ¢islo
OpRepeats Pocet Priichodi ¢islo
OpRotPosAngle g?jéi?))taéni operace (viz Frézovani zalozka hodnota
OpRotPosOrRotary o = poloha, 1 = rota¢ni frézovani ¢islo
OpRotRotaryAng ;r;lg;(e)r‘genr;tj;rll:; ;(};egzgcgte)ni duplikaci (viz hodnota
OpRotRotaryDups Pociieggt())pakovém' duplikace (viz Frézovani zalozka hodnota
OpStep Z Krok hodnota
OpSurfStock Hodnota Piidavku na Plochu ze zalozky Télesa hodnota
OpToolCRCReg Registr kompenzace poloméru nastroje ¢islo
OpToolDiameter Priimeér nastroje hodnota
OpTopSurf Pole horni plochy hodnota
OpWallDCSide Smér TaZeného tvaru 0 - 1 ::gg gg Ler?;;;”
OpWalllslandAng Uhel stény ostrivku hodnota
OpWalllslandBot Velikost spodniho zaobleni stény ostravku hodnota
OpWalllslandSwept | Je to ostravek? 0 - 1 ::Nepravuda"
Pravda
OpWalllslandTop Velikost horniho zaobleni stény ostrvku hodnota
OpWallPockAng Uhel Stény Kapsy hodnota
OpWallPockBot Velikost spodniho zaobleni stény kapsy hodnota
OpWallPockTop Velikost horniho zaobleni stény kapsy hodnota
OpWallPocSwept Je to kapsa? 0 -1 ::E;?E;.da"
OpWallRidgeHeight | Hodnota pfi¢né drsnosti hodnota
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Prikaz Definice Vystup
OpWallShapeStep Krok na Tvaru hodnota
OpWallType Typ vytvarené stény O - 2 viz €. 4
OpWallUserStep Uzivatelsky D Krok hodnota
OpZStock Nacte pole “Z Pridavek” z operaci ¢islo
Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.
Prikazy operaci pouze pro frézovani a soustruzeni
Prikaz Definice Vystup
NumOps Pocet operaci ¢islo
OpCFeed Posuv na Kontuie hodnota
OpComment Komentaf operace Text
OpCool Naveésti chladici kapaliny ::‘ZZEEE:Z:
OpCoolantType Typ chlazeni text
OpCoordSys Souf. systém operace ¢islo
OpCounter Cislo operace (pocet) ¢islo
OpCRCOfAfset CRC Korekce # ¢islo
OpCSName Vystupem je ndzev CS pouzitého v operaci thd?Ota
(Fetézec)
OpDrillCycleType Vygene}‘uje celé cislo, které ma byt pouzito s viz & s
MapString
OpEFeed Posuv Nijezdu hodnota
OpEndTime Sﬁ; Si(éocl;fesreni(zflzgacc}f) (vrati fetézec v hodindch, hodnota
OpFeedLength Délka posuvu drahy nastroje zadané operace hodnota
OpFlowNum Vrati kandl, v kterém je operace hodnota
OpGroupByFlow Vlozi operace seskupené podle ¢isla kandlu
(Vlozi soucet ¢ast vech operaci v sekundéach.)
OpLength Neschvdleno. Pouzijte misto toho PartCutTime nebo |hodnota
PartRunTime.
OpLFinStock Hodnota Xr ptidavku hrubovaci operace soustruzeni | hodnota
OpLocks Je operace uzamcena? "nepouzito"
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Prikaz Definice Vystup
"pouzito”
OpNumber Cislo operace (pozice v li§té operaci) ¢islo
OpPartName Nazev soucasti Text
OpPathCS Soufadnicovy systém operace ¢islo
OpProcess Cislo procesu (skupina) ¢islo
OpProcID ID procesu ¢islo
OpProcOp Operace procesu ¢islo
OpRpmVal Otacky/min hodnota
OpSpindle Vrati ¢islo vietene, na kterém operace pracuje hodnota
OpStartTime IC;EZ ziff}i{(:ecl)iirdags h()vréti fetézec v hodinach, hodnota
OpStock Tolerance polotovaru hodnota
OpSubType Podtyp operace 0 - 5 viz ¢.1
OpTime Doba operace hodnota
OpTlOffset Korekce /Offset) nastrojove # ¢islo
OpToolLenReg Korekce dilky nastroje v registru ¢islo
OpToolNumber Cislo nastroje (poloha v ligté nastrojt) ¢islo
OpToolRadius Polomér nastroje (Zaobleni $pi¢ky pro Soustruzeni) | hodnota
OpToolType Typ nastroje, pouzitého v dané operaci viz €. 2
Onortangn | SOk kg il et ncorosns
OpType Typ operace 0 - 1 ::g(r)izsct):j;ei;ﬁ,,
OpUtilEnd Pom.data na konci operace Text
OpUtilStart Pom.data na zacatku operace Text
OpWorkgroup Hladina operace ¢islo

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.
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Prikazy operaci pouze pro soustruzeni

Prikaz Definice Vystup
"hodnota
OpCSSMode CSS nebo rezim RPM ot/min"
"hodnota CSS"
OpCSSval Hodnota CSS hodnota
OpEntryClr Bezpecnostni vzdalenost najezdu hodnota
OpExitClr Bezpecnostni vzdalenost vyjezdu hodnota
OpHolderAngle gg)iér;ft;r (it;:idriéku podle specifikace na zalozce hodnota
OpLDepth Hloubka soustruzeni (hrubovani) hodnota
OpLThdPitch Stoupani zavitu v milimetrech hodnota
OpLThdTPI Stoupani zavitu v zavitech na palec hodnota
OpLType Soustruznicka verze OpSubType viz ¢.1
OpLXStock Ponechany materidl na soucasti X hodnota
OpLZStock Ponechany materidl na soucasti Z hodnota
Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.
Prikazy operaci pro Protahovani
Prikaz Definice Vystup
OpBBFeed Posuv protahovani hodnota
OpBDepth Hloubka protahovani hodnota
OpBEFeed Posuv ndjezdu protahovani hodnota
OpBTopSurf Pole horni plochy hodnota
OpBType Varianta OpSubType pouze Protahovani viz ¢. 1
OpBXFeed Posuv vyjezdu protahovani hodnota

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s piikazem MapString.

#1 Frézovani

mon

"Frézovani-Vrtani
Frézovani zavitu" "

Frézovani-Kontura
Frézovani-Plochy"

nmon

mon

Frézovani-Hrubovani" "Frézovani-
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. . | "Soustruzeni-Kontura" "Soustruzeni-Hrubovani" "SoustruZeni-Zavit"
#1 Soustruzeni | , . (o v o
SoustruZeni-Vrtani" "SoustruZeni-Pomocné

#1 Protahovani | "Protahovani-Linedarni" "Protahovani-Rota¢ni"

MapString "HVFr" "DVFr" "KVFr" "Kxx Sp" "Celni fréza" "Draz. Fr" "Vrtak"
"Stf. vrtdk" "Navrtavak" "Vyvr. ty¢" "Zavitnik" "Zahlubnik" "Vystruznik"
"Zahlubnik" "Stavitelnd fréza" "Jednobfitd zav. fréza" "Zpétné vyvrtavani"
"Pevny zavitnik" "Zaobleni hran" "2D tvar" "3D tvar" "Zav. fréza s plnym

profilem" " " "Fréza s konv. $pickou" "Valcova fréza" "Rybina’

mn non non

i

"Drazkovaci fr.
"VlozZena fréza" "Uzivatelska fréza" "VBD 80°" "VBD 55°" "VBD 35"
"Kruhova" "Ctvercova" "Trojuhelnikova" "Trigon" "Pétitihelnik" "Paralel.”
"Obdélnikova" "Zapichovaci" "Upichovaci”" "Zavitovaci N" "Vrstveny zavit"
"Profil VN" "2D Tvar" "3D Tvar" "Pomocny nastroj" "Uzivatelsky
soustruznicky" "Nepodporovany"

#2

mon mon

U rmn rn

#3: "Sousledné" "Nesousledné" "Stredové

#4: "Rovna sténa" "Tazena sténa" "Sikma sténa"

non

"Posuv do - rychloposuv ven" "Posuv do - Posuvem ven" "Zavitovani"
"Pevné zavitovani" "Vrtani s vyplachovanim s plnym vyjezdem" "Vrtani s
vyplachovanim s ¢aste¢nym vyjezdem" "Posuv do - Stop Od Stény -
Rychloposuv ven" "Posuv do - Stop - Rychloposuv do" "Zpétné vyvrtavani"
"Posuv do - Stop - Manuélné ven" "Posuv do - Rychloposuv do - Posuv do -
Rychloposuv ven" "Rychloposuv do - Rychloposuv ven" "Hrubovani
Vyvrtavanim" "Dokoncovani Vyvrtavanim" "Uzivatelskd" "Vyvrtavani po
$roubovici"

non

#5:

Prikazy OpTool

Toto je seznam piikazi, dopliujicich pfikazy Operac¢ni. Vsechny nastrojové prikazy mohou byt
doplnény o pfedponu "op" ménici kontext ptikazu. Upravené piikazy se tykaji nastrojd,
pouzitych v aktualni operaci.

Prikazy OpTool pouze pro Frézovani

Prikaz Definice Vystup
OpToolCorner Polomér Zableni Nastroje hodnota
OpToolCRCReg Registr kompenzace poloméru nastroje ¢islo
OpToolDiameter Pramér nastroje hodnota
OpToolDraft Uhel tikosu nastroje hodnota
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Prikaz Definice Vystup
OpToolFLength Délka fezné ¢asti hodnota
OpToolFlutes Pocet britt ¢islo
OpToolINCDiam Neobrabéjici primér nastroje hodnota
OpToolLeadTip Celkova hloubka nastroje hodnota
OpToolLength Délka nastroje hodnota
OpToolShank Prtimeér stopky nastroje hodnota
“Ve sméru h.
OpToolSpin Smeér otaceni nastroje 0 - 2 erfejftelkl:."rptfgitéiel<"
"Nezndamy”
Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.
Prikazy OpTool pro Frézovani a Soustruzeni
Prikaz Definice Vystup
OpToolComment Komentaf pfifazeny nastroji Text
OpToolCounter Cislo N4stroje (pocet) ¢islo
OpToollD ID Nastroje c¢islo
OpToolLenReg Korekce dilky nastroje v registru ¢islo
OpToolMat ID ¢islo materidlu nastroje 1-8 viz €. 2
OpToolNumber Cislo nastroje (poloha v listé nastroj) ¢islo
OpToolNumTools Celkovy pocet nastroj v soucasti ¢islo
OpToolOrient Orientace nastroje 0 -8 viz ¢. 6
OpToolPitchTPI Stoupani hodnota
OpToolRadius Polomér nastroje (Zaobleni $picky pro Soustruzeni) | hodnota
OpToolThreadTpi Zavith na Palec hodnota
OpToolTipAngle Uhel $picky (Frézovani a Soustruzenti) hodnota
OpToolType Typ nastroje pouzitého v této operaci 1 - 35 viz ¢.1
OpToolUselD Uzivatelské ID Nastroje ¢islo

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.
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Prikazy OpTool pouze pro Soustruzeni

Prikaz Definice Vystup
OpToollC Rozmér desticky cislo
OpToolLDRelief Uhel hlavniho ostii hodnota
OpToolLFaceAng Uhel ¢ela (soustruzeni) hodnota
OpToolLFRelief Uhel vedlejsiho ostii hodnota
OpToolLHolder Drzak soustruznického nastroje cislo
OpToolLInsertAng Uhel desti¢ky (soustruzeni) hodnota
OpToolLLength Délka nastroje (soustruzent) hodnota
OpToolLMidAng Stiedovy thel hodnota
OpToolLSideAng Bo¢ni thel (soustruzeni) hodnota
OpToolLThreadEdgeH Pozice H hrany zavitu hodnota
OpToolLThreadEdgeV Pozice V hrany zavitu hodnota
OpToolLThreadFlatLen | Plocha délka zavitu hodnota
OpToolLThreadInsertW | Sitka zavitové Desticky hodnota
OpToolLTipLength Délka $picky (soustruzeni) hodnota
OpToolLTipOffset Korekce ¢ela soustruznického nastroje hodnota
OpToolLTipWidth Sitka $picky (soustruzeni) hodnota
OpToolPresetX Pfednastavend pozice X hodnota
OpToolPresetZ Pfednastavena pozice Z hodnota
OpToolShiftX Velikost posunuti nastroje hodnota
OpToolShiftZ Velikost posunuti nastroje hodnota
OpToolSize Velikost Nastroje cislo
OpToolTCShiftH Posunuti nastroje v pozici H hodnota
OpToolTCShiftV Posunuti nastroje v pozici V hodnota
OpToolThick Tloustka soustruznického nastroje hodnota
OpToolThreadDir Smér zavitu 0 - 2 viz ¢. 5
“vnitfni pramér"
OpToolThreadIDOD Typ zavitu, vnitini nebo vnéjsi 0 - 2 ::;;r:iéej il I}});E(r)nér"
druhy”
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Prikaz Definice Vystup
OpToolThreadStyle Zptsob obrobeni zavitu 0 - 18 viz ¢. 3
OpToolThreadType Typ zavitu 0- 6 viz C. 4
OpToolTipRad Radius $picky hodnota
OpToolToolPresetH Piednastavena pozice H hodnota
OpToolToolPresetV Pfednastavena pozice V hodnota
OpToolTopCornerRad Polomér vrchniho rohu hodnota

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.

MapString "HVFr" "DVFr" "KVFr" "Kxx Sp" "Celni fréza" "Draz. Fr" "Vrtak" "Stf.
vrtak" "Navrtavak" "Vyvr. ty¢" "Zavitnik" "Zahlubnik" "Vystruznik" "Zahlubnik"
"Stavitelna fréza" "Jednobfitd zav. fréza" "Zpétné vyvrtavani" "Pevny zdvitnik"
"Zaobleni hran" "2D tvar" "3D tvar" "Zav. fréza s plnym profilem" "Drazkovaci

non non

th fr." "Fréza s konv. $pickou" "Valcova fréza" "Rybina" "Vlozena fréza"
"Uzivatelska fréza" "VBD 80°" "VBD 55°" "VBD 35°" "Kruhova" "Ctvercova"
"Trojuhelnikova" "Trigon" "Pétitthelnik" "Paralel.”" "Obdélnikova" "Zapichovaci"
"Upichovaci" "Zavitovaci N" "Vrstveny zavit" "Profil VN" "2D Tvar" "3D Tvar"
"Pomocny nastroj" "Uzivatelsky soustruznicky” "Nepodporovany”
"HSS" "HSS TiN Povlak" "Karbidova desticka" "Destic¢ka s karbidovym
#2 nmn . 4 sLrn : "mony:e Al
povlakem" "Karbidovy monolit" "Diamant” "Jiny
# ”UN" "UN]'" ”ISO" "NPT" "Acme” "STACME" "API" "Part60” "Partss” "Whitss”
3 "BSPT" "TR" "RD" "BSUN" "AB_PFL" "AB_PFT" "NTF" "NJF" "Nedefinovany"
#4 "Zadny" "Vlys" "PIny" "Vicenasobny tvar" "Caste¢ny" "Pozitivni" "Pomocny”
#5 "Levostranny" "Pravostranny” "Zadny"
© 0
4
0._ 0
#6 ) &
¢ 0
hll
o ©
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Prikazy pro praci se Soucasti

Soubor Template musi obsahovat ptikazy v pofadi, v jakém ma byt Sefizovaci list generovan.
Piikaz rozhoduje, co bude vypisovano, kam vypis umistit a posunuti umisténi pro data dalsi
operace. Typicka struktura takového prikazu je:

<Prikaz> <rddek> <sloupec> <prirlstkové posunuti rddku> <pririlstkové

posunuti sloupce>

Parametr Vyznam

<Prikaz> Piikaz popisujici jakou informaci vypsat

<rddek> Radek s buiikou, do které bude vepsana informace pro prvni operaci
<sloupec> Sloupec s burikou, do které bude vepsana informace pro prvni operaci

<posunutil rddku>

Piirtistkové posunuti v fadcich pro vSechny nasledujici operace

<posunuti
sloupce>

Piirtistkové posunuti v sloupcich pro vsechny nasledujici operace

V nasledujicim piikladu vytvotime ptikaz, vypisujici materidlovou skupinu slitin obrabéné
soucasti do patého radku a tietiho sloupce zpravy.

PARTALLOY 5 3 1 ©

Pokud bychom chtéli vypsat slitinu soucasti na prvni fadek a do druhého sloupce, pouzili
bychom nasledujici ptikaz:

PARTALLOY 1 2 1 ©

V obou ptipadech by piislu$na slitina byla zobrazena ve stejném sloupci, ale o jeden fadek nize.

V nasledujici tabulce je tplny seznam piikazi pro praci se soucasti.

Prikazy soucasti pouze pro frézovani

Prikaz Definice Vystup

PartMachPos4d D pozice stroje hodnota
PartMachPos4h H pozice stroje hodnota
PartMachPosgv V pozice stroje hodnota
PartMachPossd D pozice stroje hodnota
PartMachPossh H pozice stroje hodnota
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Prikaz Definice Vystup
PartMachPossv V pozice stroje hodnota
PartMachRange4Xmax Max X hodnota
PartMachRange4Xmin Min X hodnota
PartMachRangesXmax Max X hodnota
PartMachRange5Xmin Min X hodnota
PartMachVec4d D pozice stroje hodnota
PartMachVecgh H pozice stroje hodnota
PartMachVec4v V pozice stroje hodnota
PartMachVecsd D pozice stroje hodnota
PartMachVecsh H pozice stroje hodnota
PartMachVecsv V pozice stroje hodnota
Prikazy soucasti pro frézovani a soustruzeni
Prikaz Definice Vystup
PartAlloy Materialova Skupina Slitin Text
PartComment Komentaf k soucasti Text
PartCPX X stied hodnota
Celkova doba obrabéni soucasti, uvedena v
PartCutTime sekundy / 86400.0 (pro snadné pouziti formatem | hodnota
"Cas" aplikace Excel).
PartFamily Trida Materiala Text
PartFile Vrdti celou cestu a ndzev souboru soucasti Text
PartFMddFile Nazev souboru MDD hodnota
PartFMddName Nézev MDD (jak je zobrazen v Tabulce nastaveni) hodnota
PartFOutput Nazev souboru s vygenerovanym kodem hodnota
PartFPost Nazev postprocesoru hodnota
PartHardness Tvrdost materialu Text
PartMachFlows Pocet kanald v soucdasti/stroji ¢islo
PartMaxX Max X rozmeér polotovaru hodnota
PartMaxY Max Y rozmér polotovaru hodnota
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Prikaz Definice Vystup
PartMaxZ Max Z rozmér polotovaru hodnota
PartMddFile Nazev souboru MDD Text
PartMddName Nazev MDD Text
PartMinX Min X rozmér polotovaru hodnota
PartMinY Min Y rozmér polotovaru hodnota
PartMinZ Min Z rozmér polotovaru hodnota
PartName Nézev souboru s uloZzenou soucasti Text
Vygeneruje posunuti soucasti v X podle definice v
PartOffsetX Tabulce nastaveni. Funguje s krychlovymi a valcovymi | hodnota
typy polotovard.
PartOffsetY Jako vyse, Y hodnota
PartOffsetZ Viz vyse, Z hodnota
PartOutput Néazev NCF souboru Text
PartPost Pouzity soubor postprocesoru Text
Pramér nebo polomér polotovaru (podle toho, zda je
PartRadiusVal v Dokumentu nastaveni pouzit primeér nebo hodnota
polomér)
PartRunTime Celkova doba chodu soudasti zobrazend v hod:min:sec | hodnota
PartSMddFile Nazev souboru MDD bez cesty nebo pfipony hodnota
PartSMddName Nazev MDD bez zadné piipony nebo cesty hodnota
PartSOutput lI;I;’;IZDZ\; ;ouboru s vygenerovanym kodem bez cesty ani hodnota
PartSPost Nazev souboru postprocesoru bez cesty ani ptipony | hodnota
PartTlChangeX X poloha vymény nastrojt hodnota
PartTIChangeY Y poloha vymény nastroja hodnota
PartToolGroups Pocet skupin ndstrojit v soucasti hodnota
PartTotal TPLen \S/;);lcé;:to lciee’:lrlzivje;}; gérsatcif)vnich posuvil drahy ndstroje hodnota
PartType Frézovani nebo soustruzeni 0-20 viz ¢. 1
PartUnit Milimetry nebo Palce Text

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s piikazem MapString.
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Prikazy soucasti pouze pro soustruzeni

Prikaz Definice Vystup
PartAutoClear Hodnota Automatické Bezpecnostni vzdalenosti hodnota
PartAutoClB Autom. Bezp. Vzdélenost Zapnuta nebo Vypnuta "Vypnuto”
E— 0-1 Zapnuto
PartClrRad Bezpecnostni vzdalenost Poloméru hodnota
PartDistFromSpindle Pro ziskani "Vzdalenost cela polotovaru od
skli¢idla nebo vietene" z dialogu Tabulka hodnota
nastaveni pro MTM soudasti.
PartMachAxes Pocet os ¢islo
PartRadius Pramér nebo polomér0-1 "Prumef »
S Polomér

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s piikazem MapString.

#1

"Hor. soustruh stopka o,75" "Vert. centrum" "Hor. centrum” "4 osé vert. centrum" "4
osé hor. centrum” "5 0sé vert. centrum" "5 osé hor. centrum" "Dratotrez" "MAT"
"Soustruh stopka 1" "Soustruh stopka 1,5" "Soustruh stopka 0,5" "Ver. soustruh stopka
0,75" "Ver. soustruh stopka 1" "Ver. soustruh stopka 1,5" "Ver. soustruh stopka o,5"
"Soustruh s C osou stopka 1" "Soustruh s C osou stopka 0,5" "Soustruh s C osou

stopka 0,75" "Soustruh s C osou stopka 1,5" "Bez typu soucasti”

mon

Prikazy nastroju a nastrojovych blokd

Soubor Template musi obsahovat ptikazy v pofadi, v jakém ma byt Nastrojovy list generovan.
Piikaz rozhoduje, co bude vypisovano, kam vypis umistit a posunuti umisténi pro data dalsi
operace. Typicka struktura takového piikazu je:

<Prikaz> <rddek> <sloupec> <prirlstkové posunuti rddku> <pririlstkové
posunuti sloupce>

Parametr Vyznam

<Prikaz> Ptikaz popisujici jakou informaci vypsat

<Fddek> Radek s buiikou, do které bude vepsana informace pro prvni nstroj
<sloupec> Sloupec s burikou, do které bude vepsana informace pro prvni nastroj
<posunuti rddku> | Piirtstkové posunuti v fadcich pro vSechny nasledujici nastroje
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<posunutil sloupce>

Piirtistkové posunuti v sloupcich pro vsechny nasledujici nastroje

Kupiikladu pokud chceme vypsat primér nastroje do patého fadku ve tietim sloupci, pouzijeme

nasledujici prikaz:

TOOLDIAM 5 3 1 ©

Pokud bychom chtéli vypsat primér nastroje do prvniho fadku ve druhém sloupci, pouzili
bychom nasledujici ptikaz:

TOOLDIAM 1 2 1 ©

V obou ptipadech bude nésledujici nastroj ve stejném sloupci, ale o fadek nize.

V nasledujicich tabulkach je Gplny seznam piikaza pro praci s nastrojem.

Prikazy nastroje pouze pro frézovani

Prikaz Definice Vystup
ToolCorner Polomér Zableni Nastroje hodnota
ToolCRCReg Registr kompenzace poloméru néstroje ¢islo
ToolDiameter Prmér nastroje hodnota
ToolDraft Uhel tikosu nastroje hodnota
ToolFLength Délka fezné casti hodnota
ToolFlutes Pocet bfit ¢islo
ToolLeadTip Celkova hloubka nastroje hodnota
ToolLength Délka nastroje hodnota
ToolMNeckDia Prtmeér hrdla stupnovité nebo kuzelové stopky |hodnota
ToolMNeckLen Délka hrdla stupriovité nebo kuzelové stopky hodnota
ToolMShankTaperAngle | Uhel kuzelu kuzelové stopky hodnota
ToolMShankTaperLen Délka kuzelu kuzelové stopky hodnota
ToolMTIGageLen Délka zabéru hodnota
ToolMTIHolderBack r]?éé:frz; jZealdni strany ne-uzivatelského drzaku Sislo
ToolMTIHolderFront r]?ééslhaz) jpjedni strany ne-uzivatelského drzaku tislo
ToolMTIHolderMaxDia | Maximalni primér profilu ne-uzivatelského ¢islo
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Prikaz Definice Vystup

drzadku nastroje
ToolMTIHolderStr Blok textu v dialogu frézovaciho nastroje text
ToolMTIStickOut Délka Mimo Drzak ¢islo
ToolNCDiam Neobrabéjici primér ndstroje hodnota
TooINCDiamOpt e Do o€ SIOPKOVERERY ™ hodnot
ToolNumTools Celkovy pocet nastroja v soucasti ¢islo
ToolShank Pramér stopky nastroje hodnota
ToolSpin Smér otaceni nastroje 0-2 "Vpred" "vzad"

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s piikazem MapString.

Prikazy nastrojovych bloku

Prikaz Definice Vystup
Nazev CS (souradnicového systému) pro
¥ioien( nastroiového bloku.
ToolBlockAttachmentCSName bod prlpoj evm nastr’OJIo ve .o bloku Text
Interaktivné se vybira v dialogu Data
pripojeni bloku.
Identifikace CS fipojny bod
ToolBlockAttachmentCSNum ,en ! I ac’e Pro pripojny bo ¢islo
nastrojového bloku
ToolBlockLibrary Nazev knihovny obsahujici nastrojovy blok | Text
ToolBlockName Nazev nastrojového bloku Text
Orientace nastrojového bloku.
ToolBlockOrientation Interaktivné se vybira v dialogu Data ¢islo
ptipojeni bloku.
ToolBlockShank Vellik?st stopky néstrojoyﬁ’eho bloku, texjc Text
uvadi hodnoty, pro které je blok vhodny
Mezi priklady patfi: adaptacni bloky
ToolBlockType (soustruZnické, vrtaci, bloky vyvrtavacich Text

tyci), upichovaky, pravouhlé hlavy a bloky
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Prikaz Definice Vystup
pohdnénych nastroj(i.
Podtrzené polozky by mély byt pouzity s piikazem MapString.
Prikazy nastroju pro frézovani a soustruzeni
Prikaz Definice Vystup
OnlyUsedTools Vygeneru].e pouze nastroje, které byly pouzity
operacemi
ToolBAngle Vzdy vrati tihel B nastroje, 0.0 pokud neni v
M S v . hodnota
soucasti k dispozici moznost ménit thel B.
ToolComment Komentarf pfifazeny ndstroji Text
ToolCounter Cislo Nastroje (pocet) ¢islo
Pro zadéni pii pouZiti biitd, stoupdni nebo zévith | ,Looot DAL
ToolFluteOrTPI L ’ P "Stoupani”
na palec. i "
Zav./palec
ToolGroupByTG Vygen‘eoru]e nastroje seskupené podle c¢isla skupiny
nastroja
ToolHasSubPos Pouziva MapString - Pouze 2 platné hodnoty o a1 "Ne" "Ano"
ToollD ID Nastroje ¢islo
ToolLenReg Korekce dilky nastroje v registru ¢islo
ToolMat ID ¢islo materialu nastroje 1-8 viz ¢. 2
ToolNumber Cislo nastroje (poloha v li§té nastrojti) ¢islo
ToolNumTools Celkovy pocet nastroja ¢islo
ToolOrient Orientace nastroje 0 - 8 viz €. 6
ToolPitchTPI Stoupéani (mm) nebo zavity na palec (palce) hodnota
ToolRadius Polomér nastroje (Zaobleni $pi¢ky pro Soustruzeni) |hodnota
ToolRenderedImage ]a,ko Tf)OlBlgPlCt, ale, pou.zwa vykreslené zobrazeni obrazek
nastroje z dialogu néstroj
ToolSpindle WP na kterém nastroj obrabi hodnota
ToolSubPos Podpoloha nastroje hodnota
ToolSubPosVal Podpoloha nastroje definovana v nastroji nebo v hodnota
MDD
ToolTGNumber Cislo skupiny nastroje ¢islo
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Prikaz Definice Vystup
ToolTGPosition Pozice ve skupiné nastroja hodnota
ToolTipAngle Uhel $picky (Frézovani a Soustruzeni) hodnota
ToolType Seznam nastroji pouzitych v soudasti 1 - 35 viz ¢. 1
ToolTypeBool Vrdti @ pro frézovani nebo 1 pro soustruzeni ¢islo
ToolUnit Mérné jednotky: @=metrické nebo 1=palce ¢islo
ToolUselD Uzivatelské ID Nastroje ¢islo
Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.
Prikazy nastroje pouze pro soustruzeni
Prikaz Definice Vystup
ToolCutSide Ziska hodnotu fezu soustruznického nastroje | .,
X+/vpted. 1 = fez X+/vpfed, o = fez X-/vzad cislo
ToolFaceAng Uhel ¢ela hodnota
ToolIC Rozmér desticky hodnota
ToolLDRelief Uhel hlavniho ostii hodnota
ToolLFRelief Uhel vedlejsiho ostii hodnota
ToolLHolder Drzdak soustruznického nastroje ¢islo
Délka drzaku pro vyvrtavaci ty¢, drzak
ToolLHolderLen nastroje nebo drzak nastroje automatického hodnota
vyméniku ndstroje
ToolLInsertAng Uhel desticky hodnota
ToolLLength Délka nastroje hodnota
ToolLMidAng Stfedovy thel hodnota
ToolLSideAng Bo¢ni thel hodnota
ToolLThreadEdgeH Pozice H hrany zavitu hodnota
ToolLThreadEdgeV Pozice V hrany zavitu hodnota
ToolLThreadFlatLen Plocha délka zavitu hodnota
ToolLThreadInsertW | Siika zavitové Desti¢ky hodnota
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Prikaz Definice Vystup
ToolLTipLength Délka $picky hodnota
ToolLTipOffset Korekce cela soustruznického nastroje hodnota
ToolLTipWidth Sitka $picky hodnota
ToolPresetX Prednastavena pozice X hodnota
ToolPresetZ Prednastavend pozice Z hodnota
ToolShiftX Velikost posunuti nastroje hodnota
ToolShiftZ Velikost posunuti ndstroje hodnota
ToolSize Velikost Nastroje ¢islo
Tool TCShiftH Posunuti nastroje v pozici H hodnota
Tool TCShiftV Posunuti nastroje v pozici H hodnota
ToolThick Tloustka soustruznického nastroje hodnota
ToolThreadDir Smér zavitu 0-2 viz ¢. 5
“vnitini pramér”
ToolThreadIDOD Typ zavitu, 0-2 ::]Yeriléej il Ezg?ér”
druhy”
ToolThreadStyle Typ cela drzédku néstroje o0-18 viz €. 3
ToolThreadType Typ zavitu 0-6 viz ¢. 4
ToolTipRad Radius Spicky hodnota
ToolToolPresetH Pfednastavend pozice H hodnota
ToolToolPresetV Prednastavena pozice V hodnota
ToolTopCornerRad Polomér vrchniho rohu hodnota

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.

#1:

MapString "HVFr"
"DVFr" "KVFr" "Kxx
Sp" "Celni fréza"
"Draz. Fr" "Vrtak"
"Stf. vrtak"
"Navrtavak" "Vyvr.
ty¢" "Zavitnik"
"Zahlubnik"
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"Vystruznik"
"Zahlubnik"
"Stavitelna fréza"
"Jednobfrita zav.
fréza" "Zpétné
vyvrtavani" "Pevny
zavitnik" "Zaobleni
hran" "2D tvar" "3D
tvar" "Zav. fréza s
plnym profilem"
"Drazkovaci fr."
"Fréza s konv.
$pickou” "Valcova
fréza" "Rybina"
"VloZena fréza"
"Uzivatelska fréza"
"VBD 80°" "VBD
55” "VBD 35
"Kruhova"
"Ctvercova"
"Trojuhelnikova"
"Trigon"
"Pétitthelnik"
"Paralel.”
"Obdélnikovd"
"Zapichovaci"
"Upichovaci"
"Zavitovaci N"
"Vrstveny zavit"
"Profil VN" "2D
Tvar" "3D Tvar"
"Pomocny ndastroj"
"Uzivatelsky
soustruznicky”
"Nepodporovany”

#2

"??2?" "HSS" "HSS
TiN Povlak"
"Karbidova
desticka" "Desticka
s karbidovym
povlakem"
"Karbidovy monolit"
Diamant Jiny

#3

HUNH HUNJH "ISO"
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"NPT" "Acme"
"STACME" "API"
"Part60" "Parts5"
"Whitss" "BSPT"
"TR" "RD" "BSUN"
"AB_PFL" "AB_PFT"
"NTF" "NJF"
"Nedefinovany"

"Zadny" "Vlys"
"Plny" "Vicendsobny
#4 tvar" "Caste¢ny"
"Pozitivni"
"Pomocny”

"Levostranny”
#5 "Pravostranny”
"Zadny"

0 O
N
o._ 0
£
#6 ﬂ>[ J(ﬂ

Prikazy nastroje pouze pro protahovani

Prikaz

Definice

ToolBigToolBTLinChamferDia

Velky protahovaci nastroj, pramér ptimého srazeni

ToolBigToolBTLinChamferHeight

Velky protahovaci ndstroj, vyska pfimého srazeni

ToolBigToolBTLinChamferSide

Velky protahovaci nastroj, délka strany primého
srazeni

ToolBigToolBTLinChamferWidth

Velky protahovaci nastroj, sitka pfimého srazeni

ToolBigToolBTLinCornerAngle

Velky protahovaci nastroj, sevieny uhel pfimého
rohu

ToolBigToolBTLinCornerHeight

Velky protahovaci nastroj, vy$ka ptimého rohu

ToolBigToolBTLinCornerSide

Velky protahovaci nastroj, délka strany pfimého
rohu

ToolBigToolBTLinKeywayDia

Velky protahovaci nastroj, pramér piimé drazky pro
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Prikaz

Definice

pero

ToolBigToolBTLinKeywayHeight

Velky protahovaci nastroj, vyska pfimé drazky pro
pero

ToolBigToolBTLinKeywayWidth

Velky protahovaci nastroj, sifka pfimé drazky pro
pero

ToolBigToolBTRotRectHeight

Velky protahovaci nastroj, vy$ka kruhového
pravouhlého tvaru

ToolBigToolBTRotRectWidth

Velky protahovaci nastroj, sifka kruhového
pravouhlého tvaru

Protahovaci nastroj, radius rohu (pro hexagonalni,

ToolBTCornerRad e N , e . .
dvojité hexagonalni, drazkové a pravouhlé nastroje)
Protahovaci nastroj, délka rezné ¢asti (pohled z
ToolBTCutLen ) (p
boku)
. Protahovaci ndstroj, priimér nebo nominalni pramét
ToolBTDiameter ., ) . P P
(pro tvarové nastroje)
Protahovaci néstroj, hrana nastroje (pro pfimé
ToolBTEdge ovact nastro), je (pro p
rohové nastroje)
Protahovaci nastroj, vzdalenost mezi ploskami (pro
ToolBTFlats A ) , o ,p . (P
hexagonalni a dvojité hexagondlni nastroje)
Protahovaci nastroj, vy$ka néstroje (pro ptimé
ToolBTHeight drazkové, srazeci a rohové nastroje a pro kruhové
pravouhlé nastroje)
Protahovaci néastroj, sevieny tihel (pro pfimé rohové
ToolBTIncAng ) ) ) Y (pro p
ndstroje)
Protahovaci ndstroj, thel nastaveni ve stupnich,
ToolBTSetupDeg N 0 , vix 1 ’p
proti sméru hodinovych rucicek je kladna hodnota
ToolBTShankDia Protahovaci nastroj, pramér stopky (pohled z boku)
. Protahovaci nastroj, velikost nastroje (pro pfimé a
ToolBTSize , . J . je (pro p
kruhové torxové nastroje)
) Protahovaci ndstroj, offset $picl ro tvarové
ToolBTTipOffset . ) picky (p
nastroje)
ToolBTTotalLen Protahovaci nastroj, celkova délka (pohled z boku)
Protahovaci nastroj, $itka ndstroje (pro pfimé
ToolBTWidth drazkové, ptimé srazeci a kruhové pravouhlé

nastroje)
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Prikaz Definice

Nasleduje seznam textovych $titkti pro pouziti s
hodnotami protahovani, které sdili stejné buriky ve
zpraveé, ale pouzivajici se pro rtizné parametry podle
typu protahovaciho nastroje. Tento seznam

soucasné zahrnuje $titky pro thly pro zobrazeni
ToolBTLabels Smeru.

ToolBTLabels oc¢ekavaji sedm hodnot. Pokud tento
piikaz neni pouzit, budou pouzity tyto vychozi :
"A-Plochy" "JImen. primér" "Sifka" "Vyska"
"Velikost™" "° CW" "° CCW"

Podtrzené polozky by mély byt pouzity s pfikazem MapString.

B12 - L A
A B c D E F G H J K L M N s} -
1
2 Part File 2.5D solids Tutarial.vnc
3 ® Post File
(@ cBBscam L
5 Date 10/10/20229:53  Tools Used 3
6 Units Metric
[l Tool No. 1 Tool ID NfA Comment
8
9
10 50
11 Tool Type Face Mill
12]
13
14
15 Material HSS
16 22 — =
17 CRC Offset 51
18
19 Len. Offset 1
20 T
21 504 Spindle Forward
22
23 oA = Holder — |
24
2
26 11.5
27
28
il Tool No. 2 Tool ID NfA Comment
30
3
32 92
s
34
%
36
kTg 16— H 3 Material H5S TiN Coated
38
39 CRC Offset 52
40
41 Len. Offset 2
42
43 Spindle Forward
44 -

Mill Tools  EEGERGEIS @ [ v
E m

READY  CALCULATE
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Pokrocilé pouziti Reportéru

Pouzivani a upravovani zprav

Zakladni zpravy dodavané se systémem slouzi pouze jako ptiklady toho, co Ize ziskat. Mnoho
uzivateli bude chtit podrobnéjsi zpravy a Reportér je umi nabidnout. Uzivatel mtize vytvofit své
vlastni soubory Model a Template.

Soubor Template se sklada z textovych piikazd, které urcuji data, ktera budou obsazena a kam
bude vypsany text umistén. Samostatny soubor Template musi byt vygenerovan pro kazdou
uzivatelskou pravu, kterou chcete vytvofit. Nasledujici obrazek ukazuje soubor Template pro
vzorovy "Sefizovaci" list.

B16 - Je || =0 A
A B C D E F G H J K [«

1

2 8

3 G | B BSCAM Mill Stock Size Information

4 Name: Gibbs User Nams¢

5 Date: 10/10/22 9:58 Al

6

[l Part File: 2.5D solids Tutorial.vnc Material: STAINLESS STEEL

8 | PostFile: Mach Type: 3 Axis Vertical Mill

Ell Code File: ToolChg X: ToolChg ¥:

10 | Comment:

Size Based on Distance From Origin in [ X,Y, Z )

X min: X max: 50.0000 Length X: 100

¥ max: Width_Y: 100
Z min: -50.0000 Z max: 0.0000 Height Z: 50

21 stock Body / Geometry Finished Op Sim Rendering

Mill Stock ¢ ® 4 3
READY CALCULATE AVERAGE: -8 COUNT: 6 SUM: -50,0000 B  -——+
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Pokrocilé pouziti Reportéru

Soubory modelti jsou s Excelem kompatibilni listy (.x1sx), které tvoii $ablonu, do které budou
data zpravy vloZena. Sekce Reportér ve vyukovych prikladech Moduly vas provede zdkladnim
nastavenim zprav (ale jejim cilem neni naucit vas Excel a formatovani jeho stran).

A B C D E F G H | J K L
1 :.
2
3 @ . . Name: Gibbs User Name
4 GIBBSCAM Mill Operation Summary Part File:  2.5D solids Tutorial.vnc
5 Date: 10/10/22 10:02 AM
& Total Run Time: 0:21:59 Units: Metric
7
8 Start Condition CRC Off Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
9 .j Operation 1 Group # 2 Entry Feed 1478 Tool Dia. 50
10 Tool & 1 Cut Depth -5 Con.Feed 1478 Op.Type  Rough
ihl DOFF # 51 Step Depth 5 RPM 1164 Tool Type FaceMill
12 LOFF & 1 surf. Stock TP Length 619.5000 Time 0:00:25
13 Poc. Stock Isl. Stock 2 Utility Data Unused
14
16 Start Condition CRC Off Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
17 |
18 Tool & 2 Cut Depth -45 Con. Feed 763 Op.Type  Rough
19 DOFE # 52  Step Depth 6.666667 RPM 1668 ToolType REM
20 LOFF # 2 surf. Stock Time 0:03:32
21 Poc. Stock Utility Data Unused
22
24 Start Condition CRC Off Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
25
26 Tool & 2 Cut Depth -45 Con. Feed 763 Op.Type  Rough
27 DOFE # 52  Step Depth 6.666667 RPM 1668 ToolType REM
28 LOFF & 2 Surf. Stock TP Length 466.3290 Time 0:00:37
29 Poc. Stock Isl. Stock Utility Data Unused
30
32 Start Condition CRC On Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
33 Operation 4 Group # 6 Entry Feed 1183  Tool Dia. 10
34 Tool # 3 Cut Depth -25 Con.Feed 1183 Op.Type Contour
35 DOFF # 53  Step Depth 0.689655 RPM 7762 ToolType FEM
36 LOFF # 3 Surf.Stock TP Length Himg Time 0:07:29
ar # Cuts 1 Poc. Stock [1] Isl. Stock Utility Data Unused
38
40 Start Condition CRC On Workgroup 1 Coordinate 1 Coolant On End Condition
41 Operation 5 Group # 6 Entry Feed 1183 Tool Dia. 10
42 Tool # 3 Cut Depth -25 Con.Feed 1183 Op.Type Contour
43 DOFF # 53  Step Depth 0.689655 RPM 7762 ToolType FEM
44 LOFF # 3 Surf. Stock TP Length #timsy  Time 0:07:29
45 0 Utility Data Unused
AR
Nékdy miize Opera¢ni ndvodka omylem umistit Frézovaci informace na list se
® Soustruzenim. To opravite tak, Ze ptepiSete operaci, ktery byla $patné zpracovana.
Prosté kliknéte na tlacitko Prepi$ a vytvoite zpravu znovu. Pamatujte si ovSem, Ze
funkce Prepsat Vsechny operace chybu neodstrani.
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Konvence

Konvence

GibbsCAM dokumentace pouziva dva specidlni fonty pro zndzornéni textu na obrazovce a
stisknuti klaves nebo pouziti mySi. Ostatni konvence v textu a grafice se pouzivaji pro
zbéznou informaci, pro potlaceni nerelevantnich informaci nebo pro oznaceni odkaz.

Text

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

Stisknuti klavesy/mys. Text s timto vzhledem oznacuje stisknuti klavesy nebo pouziti
mysi, naptiklad Ctr1+C nebo kliknuti pravym tlacitkem.

Kod. Text s timto vzhledem indikuje kéd v programu, jako jsou napiiklad fadky v makru nebo
blok G-kodu.

] Formatovani rozbalovacich menu:

Takto formatovany odstavec nema v PDF zadny specidlni vyznam. V online napovédé ovsem
muzZete kliknout na hlavi¢ku rozbalovaciho menu pro zobrazeni nebo skryti vysvétlujiciho textu,
ktery obsahuje.

Grafika

Nékteré obrdzky jsou upravené pro potlaceni nerelevantnich informaci. “Utrzend” hrana
znamena zamérné vynechdni. Cast obrazku mize byt rozmazana nebo zamlZena pro zvyraznéni
popisované polozky. Napiiklad:

Multilevel Pocketvnc Ei[o]=]=/E
Vaeobecné | Komentae | Preference obrabéni | Nastaveni Stroje 14 R !j 01 1

Stroi Vertikaini frézovaci centrum se 5 osami v Otevfit 127

Pracovni proster | Meziopera&ni pozice | Pokrodi nastroje N

08 T E 1590 @)

1535 Q — 60 a

Popisky na obrazku jsou obvykle o¢islované (viz vy$e) a nékdy obsahuji i zelené krouzky, Sipky
nebo spojnice pro zaméfeni pozornosti na urcitou ¢ast obrazku.
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Odkazy na zdroje Online

Pozadejte o podporu svého prodejce.

Odkazy na zdroje Online

Odkaz URL Akce / popis
Prejit http://www.GibbsCAM.com Otevfte hlavni stranky GibbsCAM.

Otevfe stranky s omezenym pfistupem obsahujici
Piejt https://online gibbscam.com material ke stazeni. Vyzaduje ucet GibbsCAM

Online sluzby - pro nastaveni G¢tu se obratte na
podporu GibbsCAM.
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Operation Report basics 5, 8
OpTool commands 23-25

Big_tool custom report, Mill only 5

Broaching Tool commands 37

Part commands 27-28, 30
Part Report basics 5-6

CPR, rendering with 5 Picture commands 13
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Rendering, modes 5

folders for Reporter files 6 RenderOnlySelectedOps 17
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common commands 12
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Tool Report 7

Mapstring 17 Reporter commands

Mill Operation commands 20, 22 Comment <text> 16
common 12

Mill OpTool commands 23-24 for broaching tools 37

Mill Part commands 27-28 for mill operations 20, 22
for mill parts 27-28

Mill Tool commands 31, 33 for mill tools 31, 33

for operations 20, 22

for parts 27-28, 30

for toolblocks 32

for tools 31, 33-34, 37
for turning operations 22
for turning parts 28, 30
for turning tools 33-34

Miscellaneous commands 16-17

OnlySelectedOps 17

OnlySelectedTools 17 Mapstring 17

. . Mill Tool 31, 33
Op Sim, default rendering mode 5 Miscellaneous 16-17
Operation commands 17, 20, 22 OnlySelectedOps 17

_44_



Index: Setup commands - Turning Tool commands

OnlySelectedTools 17
Operation 17

OpTool 23-25

Part 27
PartProgrammerNotes 17
Picture 13
RenderOnlySelectedOps 17
Setup 12
ShowRenderHolders 17
Tool 30, 32-34

Toolblock 32
ToolSIdHolderName 17
Turning Tool 33-34

Setup commands 12

ShowRenderHolders 17

Tool commands 30

Tool Report basics 5, 7

Toolblock commands 32
ToolSldHolderName 17

Turning Operation commands 22
Turning OpTool commands 24-25
Turning Part commands 28, 30

Turning Tool commands 33-34
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