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Uvod do Protlacovani

Protlac¢ovani se pouziva pro velmi kvalitni a pfesné obrabéni nerota¢nich tvard, jako jsou
Sestihrany nebo drazky pro pero. podporuje Linearni (orientované) a Rota¢ni (¢elni nebo
kyvavé) protlacovani.

Nastroje pro protlacovani

Dialogy Nastroju pro protlacovani
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Ovladaci prvky v dialozich protlacovacich nastroja
1. Zadejte spravné hodnoty do Koncového i Bo¢niho pohledu protlacovaciho nastroje a kompletné ho

tak definujte.
2. Zadejte podrobnosti o svém drzdku nastroje a nastrojovém bloku, pokud jsou pouZzity. Systém
vypocte offsety drzédku s pouzitim téchto dat. Dalsi informace o offsetech viz Data posunuti

frézovaciho ndstroje pfirucce Frézovani.

Na soustruznickych strojich vyZaduje protla¢ovaci nastroj specidlni drzak, ktery
umoznuje jeho synchronizované otaceni s obrobkem. Pro protlacovani na vnitinim a
vnéj$im primeéru se pouziva odlisny protlacovaci nastroj.

3. Definujte hodnoty typu nastroje (viz nastroje). Specifikace a ndkres nastroje zavisi na druhu




vybraného nastroje. Vystinované sekce v ndkresu ndstroje znazorfiuji fezné plochy nastroje. Sedé
oblasti jsou neobrabéjici plochy nastroje. Pokud tyto bilé plochy pfijdou do styku se soucdsti,
systém tuto kontaktni oblast vykresli pfi simulaci ¢ervené, aby znazornil kolizi.

4. Definujte obecné parametry linearniho/rotacniho protlacovani:

Nastavit thel orientace (pouze linearni)

Zadejte uhel orientace, je-li to nutné.

Cislo korekce délky nastroje
Cislo zde zadané urcuje ¢iselné oznaceni pozice v tabulce nastroj, kde je ulozena Z hodnota
korekce.

Délka mimo drzak
Pokud je pouzit drzdk nastrojd, je toto délka nastroje méfend od predniho konce drzaku.

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

Parametry pro 2D a 3D Tvarové nastroje

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

Offset Spicky
To je vzdalenost mezi stiedem stopky a $pickou nastroje.

Typ kopirovani
Pii vytvareni vlastnich ndastrojt lze tvar nastroje kopirovat podél kruznice. Vyberte pozadovany
typ kopirovani:
Zadny
Bez kopirovani.
Piny kruh
Vytvorii pravidelné rozmisténé kopie v celych 360 stupnich. Zadejte celkovy pocet kopii.
Caste¢ny kruh
Zadejte pocet kopii.
Zadejte thel mezi jednotlivymi tvary. Uhel mtZe byt kladny nebo zaporny. Kladna hodnota
kopiruje proti sméru hodinovych rucicek, zaporna hodnota v jejich sméru.

Definice protlacovaciho nastroje

Pro kompletni definici protlacovaciho nastroje pouzijte dvé prepinaci tlac¢itka: Jedno definuje
bo¢ni pohled na ndstroj. Druhé definuje spodek (feznou ¢ast nastroje).




Definice boku a stopky

O g ) @

1. Koncovy pohled na protlac¢ovaci nastroj (hodnoty
podle typu nastroje)

Bocni pohled na protladovaci nastroj

Pramér stopky

Celkova délka nastroje

Délka fezné casti

vk wnN

Protlacovaci nastroj se vytvari protazenim tvaru
koncového profilu v délce fezné ¢asti ve sméru osy
nastroje. K tomu se doplni valcova stopka. Tento dialog
umoznuje definici stopky a bo¢niho pohledu na
nastroj.




Linedrni (primé) protlacovaci nastroje

GibbsCAM v2025 obsahuje $ablony sedmi linearnich protlac¢ovacich nastrojt.

Definice koncového profilu linearnich protlacovacich nastrojt
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Rotacni (kruhové) protlacovaci nastroje

GibbsCAM v2025 obsahuje $ablony sedmi rota¢nich protlacovacich nastroja.

Definice koncového profilu rotacnich protlacovacich nastroja

lkona

@

off
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Kruhovy dvojity
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Pozndamky

1. Pramér pres plochy

2. Rozmér pres rohy
(vypocteny)

3. Zaskrtnéte pro doplnéni
rohového radiusu

1. PrUmér pres plochy

2. Rozmér pres rohy
(vypocteny)

3. Zaskrtnéte pro doplnéni
rohového radiusu

1. Sitka ze strany na stranu

2. Vyska zdola nahoru

3. Zaskrtnéte pro doplnéni

rohového radiusu




Kruhovy torxovy trn

Kruhovy 2D tvarovy
trn

Kruhovy 3D tvarovy
trn

Kruhovy externi
hexagonalni trn

1. Velikost nastroje

Vlastni rozméry

Vlastni rozméry
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1. Vnitfni prmér pres
plochy

2. Rozmér pres rohy
(vypocteny)

3. Vnéjsi prmér

4. Zaskrtnéte pro doplnéni
rohového radiusu
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Procesy Protlacovani

[

Procesy Linearniho protlacovani
Procesy Linearniho protlac¢ovani obrabi postupné odebiranim malého mnozstvi materialu
zatlac¢ovanim ndstroje do materidlu. Pro vytvoteni pozadovaného tvaru je obvykle potieba velky
pocet prachodda.

]
S Nakres procesu Linearni protlacovani

Po zkombinovani ikony funkce Linearniho protla¢ovani s linedrnim ndstrojem ze seznamu
Protlacovacich trna se zobrazi dialog procesu. Konkrétni dialog se bude lisit podle vybraného
nastroje a strategie. Nakres se méni také, aby umoznoval zadat informace o poZzadovanych
udajich Bezpecnostni pramér, Prvni a Kone¢ny krok a Pozadovany krok.
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Linearni protlagovani | otodit |

(®) Referendni dira + h
2 _— 2
Oty
Rychlop. d
() Koncovy bod [IRychlop. do
0.053 -1
Posuv najezdu D palce/min S.trategle
(ilustrace;
meni se
i, 5 e
yjezd po rampé A
HRepo RS strategie)
, nastaveni
primé diy s A orentece stup (
ro
[ Pousit stied kruhu, kde je dostupny Ocw  @ccw p o
[ vyrovnat podle odchylky Mnohonasobné orientace Jednotlivé
T Dimenze 1.1 N strategie)
Pocet kopil -3 LY
Pridavek Uhel orientace Stup Zadant
Pridavku
cw ccw ,
o ® Nastaveni
Bezp. hodnota 0.01 L,
spolecné
Prvni krok 001
[] Chladici kapalina pro
Kaonedny krok o.01 Chl.kapalina vsechny
Pozadovany krok | 0.02 strategie

Komentar

Strategie a ilustrace
Pro linedrni protlac¢ovani jsou k dispozici tfi strategie pro pouziti nastroj rtiznych typt a
postuptt obrabéni.

Podivejte se prosim do poskytnutych vzorovych souborti, kde uvidite piiklady strategii
protlacovani.
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Referencni dira

Volby referen¢ni diry
(@) Referendni dira
() stfedovy bod oL . ) )
ko - bod Priumér diry (vSechny nastroje)
- honEavy Be Zadejte primér pocatecni diry. Ten se pouziva jako
reference pro bezpe¢nostni vzdalenost a umisténi prvniho

/ prachodu.

Pouzit stifed kruhu, kde je dostupny (vSechny nastroje)
Zasgkrtnéte toto policko pro pouziti praméru vybranych
kruznic jako prameéru vychozi diry.

Volby a nédkres se zméni podle typu vybraného nastroje.

Vyrovnat podle odchylky (draZka pro pero, srazeni)

Je-li zaskrtnuto, upravi bezpe¢nostni vzdalenost a prvni

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

V] Pousit stfed kruhu, kde je dostupny  POUZIVA pro ndstroje na drazky pro pera.

_ T Dimenze (drazka pro pero, sraZeni)

() Pies plach 1,29904 , 8 Ay
i plos - Vzdalenost od stfedu po dno drazky pro pero.
(®) Pfes rohy 2.4
Pfes plochy/pfes rohy (Sestihran)
Pridavek v}

Pouziva se pro vypocet kone¢ného prameéru.

Konecény primér (roh, torx, tvarové nastroje)

Strategie Referencni dira

Tato strategie je preferovana pro primé Sestihranné, sraZeci a torxové ndstroje, ale lze ji pouzit i
pro nastroje na drazky pro pero. Data vaseho nastroje by mély obsahovat i vyrobcem
doporucené priméry piedvrtani otvoru. Tento otvor by mél byt dost velky, aby se do néj vesel
nastroj, ale mensi, nez koncovy protlacovany tvar. Doporucujeme nakreslit si kruznici
predvrtaného otvoru.

Nejdiive vytvoite proces pro piedvrtani diry, pak vytvoite svij proces linearniho protla¢ovani.
Oznacte kruznici pro tuto skupinu procestt. V dialogu protlacovaciho procesu zaskrtnéte volbu
Pourzit stfed kruhu, kde je dostupny. Pokud jste kruznici nevytvotili, oznac¢te bod uprostied diry.
Ovéite, ze volba Pouzit stfed kruhu neni zaskrtnuta a zadejte primér diry predvrtani do dialogu
protlacovani.

Pak zadejte kone¢ny primeér, ktery ma byt protlacovan. U Sestihrannych nastroja Ize definovat
jako vzdalenost Pres plochy nebo pfes ostré rohy. U ostatnich ndstrojt to bude Kone¢ny pramér.

Pro upravu kone¢ného rozméru lze pouzit Pfidavek: zaporna hodnota protahne soucast pod
miru. Kladna ji obrobi pies rozmeér.
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Bezpecnostni hodnota je vzdalenost od predvrtaného priméru, kam lze najet rychloposuvem pted
zacatkem protlacovani. Kladnd hodnota najede s nastrojem dovniti piedvrtaného otvoru.

Hodnota Prvni krok je vzdalenost vné piedvrtaného otvoru, kde chcete vykonat prvni
protlacovaci prachod.

Pozadovany krok je prirtistkova vzdalenost mezi kazdym protla¢ovacim prichodem a hodnota
Koneény krok je mnozstvi materidlu odebiraného poslednim priichodem.

Proces #1 Linearni protlaéovani

EEE - x

Linearni protlafovani 1 Otodit I

2 E— 2
() stfedovy bod o - - A — g
. D Rychlop. do S—
() koncovy bod
O/ oo [~
Posuv néjezdu palce/min
+ x + Paosuv palcefmin : 9+ e
Posuv vyjezdu EI palce/min e I N —
[viiezd po rampé I
Priimér diry Orientace l:l Stup. l
Pouiit stfed kruhu, kde je dostupny Oow  @cow l
Mnohonasobré orientace
Orisean |
Poéet kopi o,# |
(O Pies rohy 2.2 .
Uhel orientace - Stup. 9
Fiidavek l:l _ 8
®ow  Ocow -
o Bezp. hodnota
o Pruni krok 001 Chladici kapalina
Chl.Kapalina
e
Pofadovany krok | 0.02
Komentai ‘

V procesu protla¢ovani nastroje piejede pricné do stiedu otvoru, sjede rychloposuvem do
bezpec¢nostni vysky najezdu Z (je-li to nad touto hodnotou v Z). Pak sjede dol&t do poc¢ate¢ni
hloubky Z (bud posuvem nebo rychloposuvem, podle poli¢ka Rychloposuv do). Nasledovat bude
rychloposuv do Bezpec¢nostni hodnoty (3).

Nasledovat bude posloupnost 4 pohybti pro kazdy protla¢ovaci priichod. Pak piejede do (2)
stfedu otvoru a dolt (3) do vychozi polohy. Dokon¢i prvni prichod (4) a vrati se do
bezpecnostni hodnoty. Prvni fez je dtlezity, protoze otvor nemusi mit presnou velikost. Dalsi
fez probéhne ve vzdalenosti Pozadovaného kroku, jehoz presna velikost bude vypoctena spole¢né
s prvnim a kone¢nym krokem, vydélenim vzdalenost a zaokrouhlenim na cely pocet kroki. Rez
s timto krokem bude opakovéan, dokud nastroj nedojede do kone¢né hloubky fezu tésné pied
hodnotou Pres rohy kone¢ného priméru, kde ubere materidl o velikosti Koneéného kroku. Po
poslednim priichodu nastroj vyjede v Z do bezpe¢nostni vysky vyjezdu.
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Dialog protlacovaciho procesu vyzaduje uhel Orientace, kde nula stupiitt znamena orientaci
nastroje ve sméru osy X. Definice nastroje obsahuje Nastaveni thlu orientace. Pokud tento thel
neodpovida orientaci protla¢ovani, dojde k otoceni néstroje nebo souddsti tak, aby bylo
dosazeno pozadovaného vyrovndni. (Co se oto¢i rozhodne va$ dokument definice stroje -
MDD.) Pokud vas stroj nema zadné osy, umoziiujici otaCeni ve sméru osy Z, musi byt stejna
orientace protlacovani a thel orientace ndstroje, protoze otaceni neni mozné.

U strojt, které umi otdcet ndstroj relativné viici soucasti, mtzete definovat posloupnost
protlacovacich prtichodt s riiznou orientaci (napiiklad pro vytvofeni kompletniho $estihranu).
Zaskrtnéte volbu Mnohondsobné orientace a zadejte pocet kopii spolu s pozadovanym tihlem.

Poznamka: Pokud drdha nastroje vyzaduje zménu orientace, lze tuto rotaci vygenerovat bud
pred linedrnim pohybem, souc¢asné s pohybem nebo po ném. Vas vybér z téchto t¥i moznosti je
mozny v Dokumentu nastaveni, zidloZzka Preference obrabéni, rozbalovaci menu Orientovana
draha nastroje.

Vieobecné Komentdfe Mastaveni Stroje  Preference obrabéni

Tolerance obrab&ni kFi*.fe| 0.001 | v PouZit VEecbecnd Nastaveni pro Télesa
Tolerance Materidlu |D.I}1 | 'l
Tolerance pro Hrubowani 0.001
MNajezd po pfimece PFimka najezdu teéna k oblouku o
Tolerance pro Dokonéovani |0.0001
CRC fréezovani Stred nastroje b

Taolerance Upinek 0.001

L)

Bezp. vzdl. upinek
[] CRC platnest pfimky néjezdu

Vypustit

Orientovana dréha nastr. Orientovat pfed posunutim

Crientovat pred
Orientovat s posunutim
Crientovat po posunut i
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Stredovy bod

(I Referendni dira
(@) Stiedovy bod

() Kancovy bod
Volby Stiedového bodu
Pfes plochy/pfes rohy (Sestihran)
Vzdalenost Ptes plochy/pies rohy se pouziva pro vypocet
konec¢ného prameéru.
Vzdalenost na plochu (drazka pro pero, srazeni)
Vzdalenost od stiedu po dno drdzky pro pero
Konecny pramér (roh, torx, tvarové nastroje)
(®) Pfes plochy 1
() Pfes rohy 1, 15470
Pfidavek a

Strategie Stiredovy bod

Strategie Stfedovy bod mtize byt vhodnéjsi pro drazkovaci nastroje, protoze moznd nebudete
obrabét do kruznice. Vyberte stfedovy bod a zndamou vzdalenost z tohoto bodu po vr$ek drazky

pro pero.
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Koncovy bod

() Referenéni dira
() stiedovy bod
(®) Koncovy bod
Volby Koncového bodu

Nejsou pozadovany zadné volby lisici se podle nastroje.

Vsechny zadané rozméry budou zdporné, protoze pracujete zpét
ze znamého koncového bodu.

Strategie Koncovy bod

Strategie Koncovy bod se pouziva primarné pro obrabéni ostrych rohti rohovymi trny. Oznadte
bod, ktery ma byt obroben, zadejte Bezpe¢nostni hodnotu (zaporna vzdalenost) a Prvni krok,
také jako zapornou hodnotu. Naprogramovat lze i Mnohondsobné orientace, ale budou
fungovat jen s pravidelnym tvarem, jako je ¢tverec nebo Sestithelnik, protoze Stfedovy bod
musi byt definovan jako stfed otadceni. Dole je ptiklad protlacovani s pouzitim rohového trnu.

Proces #1 Linesmi protlagovani T - x
Linesrni protlacovani | otodit |
et ENS B L]
-—_— 2
Orstetong o EN .
Rychiop. do
@® Koncovy bod CIryehlop
-]
Posungiezgu |5 | pakefmin
Posuv palce/min
Posuvvijezdu [0 | pakefmin
[ V¥jezd po rampé
Fiidavek D Orientace Stup.
Ocw @caw
[ Mnohonasobné orientace
Bezp. hodnata
Pocet kopil l:|
Prvnikrok
Uhel orientace Stup.
Koneény krok S weew
Potadovany krck m
Chiadicikapalina
ChiKapalina
Koments
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Nastaveni Pridavku

Pridavek
Velikost pridavku, ktery ma ponechat dokoncovaci prichod

Bezpecnostni hodnota
Bezpecnostni vzdalenost méfena jako vzdalenost od koncového bodu

Prvni krok
Poloha prvniho protlac¢ovaciho priichodu méfend jako vzdalenost od koncového bodu

Koneény krok
Mnozstvi odebirané zavére¢nym protlacovacim prichodem.

Pozadovany krok
Vzdalenost mezi jednotlivymi protlacovacimi prachody.

Spolecné ovladaci prvky

1. Bezpecnostni rovina
djezdu
0.02 | 0.1 Q. 2. Bezpecnostnirovina
[ |rychlop. do 6 vyjezdu
3. Rychloposuvem Do
0 —| 038 @. Pocatecni pozice
5. Koncova pozice

e

Bezpecnostni rovina najezdu
Nastroj najede do této urovné Z pied zacatkem operace.

Bezpecnostni rovina vyjezdu
Ndstroj najede do této trovné Z po dokonceni operace.

Rychloposuvem Do

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

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

obrabéni.

Posuv Najezdu/Vyjezdu
Posuv.

Posuv
Posuv protla¢ovani v mm/stopach za minutu.

Vyjezd po rampé
Je-li zaskrtnuto, probihd vyjezd pod 45 stupni.
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1. Nezaskrtnuto
2. Zaskrtnuto

Orientace
Uhel orientace nastroje.

CW/CCW (ve sméru/proti sméru hod. ruéiéek)
Zaskrtnutim urdite, zda se orientace udava ve sméru (CW) nebo proti sméru hodinovych
rudi¢ek (CCW) od polohy 12 hodin.

Mnohonasobné orientace
Jsou-li potteba okopirované pohyby, zaskrtnéte toto poli¢ko a urcete hel orientace méfeny ve
sméru nebo proti sméru hodinovych rucic¢ek od polohy 12 hodin.
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Procesy Rotacni protlacovani

V rota¢nim protlac¢ovani je protla¢ovaci ndstroj upnut v drzdku, ktery uvnitf umozniuje rotaci
nastroje. Soucasné je nastroj upnut mirné mimo osu rotace, aby se pfi ota¢eni mirné chvél.

Je mozné vnitini nebo vnéjsi protlacovani soucasti. Vnitini protlacovani vyzaduje vychozi diru
nebo otvor v obrobku, aby mohl byt nastroj protlacen nebo protazen skrz. Kompletni
protlacovani probihd na jeden priichod. Misto ndjezdu je zcela nahodné a proces je proto
nejvhodnéjsi pro valcové soucasti.

Dialog procesu Rotacniho protlacovani

Zalozka Protlacovani Zalozka Otocit

# C —
S ——— OEEE L% Proces #1 Rotaéni protahovani O@& R - x

Zni T Rotaéni protahovani Otoc"'rt}
Rotatni protlaovani I Otoéit I

S obrabéni: 1: XY plane - S1: Vieteno 1 W

© o
Posuv najezdu 0.003 pfot . 1] LB—* (®) Pozice Uhel ¢ |0

() Polérni a Cylindrické Interpolace

Posuy pjot | ClRychiop. do
Posuv vyjezdu | 0.01 ‘ pfot ‘ 0.1 ‘ i Kopirovat
e

0 krét

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

O otacky néjezdu 500

Otacky protlacovani | 1000

() Mast, vietena (®) Vetena soucasti

Celni protlafovani

Komentsf

. Podrobnosti viz popis v pfiru¢ce Frézovdni,
Posuvy a otacky zélozka Otodit.
Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti
Ovladani stroje
Celni protlacovani

PwnNE

Pfi vnitinim protlacovani by mél byt vodici otvor piedvrtany. Doporucuje se také kuzelové go
stupniové zahloubeni na zacdtku otvoru, které je vétsi, nez koncovy bod (vnéjsi primeér)
protlacovani. V piipadé nutnosti by méla byt soucast delsi a po protdhnuti zarovnano jeji ¢elo.

U vnéjsich tvarG by mélo byt doplnéno go stupiiové srazeni, které je mensi, nez vnitini primér
protlacovaného tvaru. Opét ho Ize ndsledné obrobit pry¢.
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Posuvy a otacky

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

Posuv
Posuv protlac¢ovani v jednotkach na otacku.

Vieteno dopfedu/dozadu
Zvolte pozadované piepinaci tlacitko.

Otacky ndjezd
Zaskrtnéte pro urceni odli$nych otacek za minutu vietene pfi najezdu.

Otacky protlacovani

Otacky nastroje/soucasti
Zvolte piepinaci tlacitko podle potieby.

Schéma Bezpecnostnich vzdalenosti

1. Bezpecnostni rovina

‘ B 4 najezdu
o1 @— R 2) 2.

Bezpecnostni rovina

[ ]rychlop. do g vyjezdu
: 3. Rychloposuvem do
U 4 ) — 0 @

Pocatecni pozice
5. Koncova pozice

Bezpecnostni rovina najezdu

Nastroj najede do této urovné Z pied zacatkem operace.

E

Bezpecnostni rovina vyjezdu
Ndstroj najede do této trovné Z po dokonceni operace.

Rychloposuvem do

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

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

Ovladani stroje

Chladici kapalina
Vyberte zptsob chlazeni Chladici kapalina nebo Priichozi vieteno podle potieby.
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Zakladna soucasti (vzhled zavisi na pouZitém dokumentu definice stroje - MDD)
Vyberte zdkladnu soudasti, v které se ma obrdbét. Tato volba nastavi vSechny procesy v seznamu
procesq, protoze vSechny musi obrabét stejnou soucast.

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

Vyberte soutfadnicovy systém, ktery ma byt pouzit pii generovani drahy nastroje tohoto procesu.
K&d vsech operaci bude vychdzet z vybraného soutadnicového systému (CS). Tento
soufadnicovy systém stanovi orientaci nastroje a rotac¢ni hlavy.

Celni protlaéovani

Zaskrtnéte pro vytvofeni procesu Celniho protlacovani.
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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.

& Formdtovani 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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