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Zakladni charakteristika a vstupni pozadavky

Program Dxf2cnC je uréen k tvorbé NC programt pro Fidici systémy Heidenhain (dialog) a ISO (ten Ize po
upravé pouzit pro libovolny Fidici systém s kédem 1SO). Pro jeho provoz je zapotfebi minimalné procesor
386 s grafickou kartou VGA a operaéni systém MS DOS ®', ale bez problémii funguje na vech typech OS
Windows ®. Program zpracovava vychozi data ve formatu .DXF. Tato data se vytvofi v libovolném CAD
systému s podminkou, Ze obsahuje entitu ,polyline” a ,circle®.

Témto podminkam vyhovuji napfiklad systémy AutoCAD od verze 10 do verze 2006 a IntelliCAD. Tento
produkt je zdarma ke staZeni na internetové adrese http://www.cadopia.com/. Podminkou je zaregistrovat se
mezi uzivatele prostfednictvim tamtéz umisténého formulafe. Prace s nim je totozna s praci v AutoCADu
REL14. PouZivaji se stejné piikazy na pfikazové fadce nebo je rovnéZz mozno pouzivat menu. IntelliCAD
pracuje se soubory .DWG nikoli pomoci funkci export-import jako u jinych systémd, ale jsou pfimo jeho
vlastnim formatem pIn& kompatibilnim s AutoCADovym forméatem.

Pocet entit ve vstupnim souboru .DXF neni omezen. Soubor mize obsahovat entity libovolného druhu (tfeba
texty). Program Dxf2cnC vybere ze souboru jen entity ,polyline” a ,circle* a ostatni ignoruje. Kruznice
mohou byt ve vstupnim souboru v libovolném potadi, ale pofadi ,polyline* v DXF souboru uréuje pofradi drah
nastroje. To je ur¢eno poradim vzniku entit pfi praci s CADem. Je v§ak mozno pofadi drah prevratit a zac¢inat
od posledni kfivky. Najezdy na korekci a odjezdy s korekce feSi program sam.

Program Dxf2cnC ma integrovanou grafickou kontrolu vysledné NC drahy. Obraz je mozno zvétSovat a
posouvat. Zde je také mozno ovéfit dosazitelnost drahy pro frézu pozadovaného primeéru. Nedosazitelné
useky drahy program zobrazi Zluté a nabidne feSeni. Lze tady také provadét reversi drah frézy. Navic je
mozno provadét zakladni geometrické transformace v roviné XY. Témi jsou posunuti, otaceni, zrcadleni a
zména mefitka.

Kromé NC dat program generuje data pro technickou kontrolu a soubor .SCR pro zpétnou kontrolu v CAD
systému. Program také vypocte délku a ¢as drahy frézovani. Nastaveni vrtacich cyklll mGze byt u rozliénych
strojl rizné a proto program nepocita ¢as ani drahu vrtani.

Program umoZziuje ve zvlastnim rezimu nahrazeni lomené €ary (plynulou) kfivkou sloZzenou z teéné na sebe
navazujicich obloukd.
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Uypocet CHC programu z DEF dat.

c>» Michal Mach 2885

Verze 2004 Uyrobni cisleo:1811064
2.5D Frezovani a vrtani.

Zadejte nazev souboru DHEF dat: -DEF

ocet dat CHC programu z krivky=PLIME.Generuje data pro BS HEIDEMHAIH a I50.

' MS-DOS ® a Windows jsou ochrannymi znamkami spoleénosti Microsoft Corporation.
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Zpusob obrabéni

. PiFejerdovd rovino

. T Bezpeinosini rovine
Povrch obroblai

Hloubleo. olor-bbéni

Program provadi dva zakladni druhy obrabéni; frézovani a vrtani. Povrch obrobku je zakladni rovina, od
které se pocitaji vSechny ostatni roviny. Zménou jeji hodnoty se ostatni roviny posunou vuci obrobku
respektive vuci stroji. VSechny pohyby se provadéji ve ¢tyfech rovinach: Hloubka obrabéni je vzdalenost
vzdy zaporna', ve které pojede fréza s korekci pracovnim posuvem a hloubky, do kterych budou jednotlivé
vrtaky vrtat. Bezpe€nostni rovina je vzdy tfi milimetry nad povrchem obrobku. Pfejezdova rovina je kladna
vzdalenost od povrchu obrobku, ve které se presunuji nastroje. Nejprve se provadi frézovani. Program ze
vstupniho souboru vybere vSechny kfivky (polyline), umozni zménit jejich pofadi a orientaci, necha vybrat
pravou nebo levou korekci (nebo bez korekce) a podle zadani feznych podminek vygeneruje prvni ¢ast
programu. Do prvniho bodu kazdé kfivky (najezdu) najede v pfejezdové roviné (nad materidlem) bez
korekce. Potom se do NC programu vypiSe bod s pfisluSnou korekci, ktery lezi mezi bodem najezdu a
prvnim bodem kfivky. Prvni a posledni usek kfivky by se vSak pfece mél v CADu tvofit tak, aby pfesahoval
obrys polotovaru o vice nez polomér nastroje. Po najeti korekce se sjede na hloubku obrabéni podle zadané
hodnoty osy Z. Na konci kazdé kfivky nastroj vyjede rychloposuvem do navolené bezpeénostni roviny a v ni
prejede na hodnoty XY odpovidajici najezdu na dalSi kfivky. Po frézovani v NC programu nasleduje vrtani.
Vrtani program realizuje tolika nastroji, kolik rliznych primérd kruznic nalezne ve vstupnim souboru.
Kruznice se pro ten ucel sefadi do skupin podle velikosti. Pfed vrtdnim program vSechny diry navrta jednim
navrtavakem — NC $picka s vrcholovym Ghlem 90°.

Ovladani programu

Prace s programem je rozdélena do dvou sekci. V prvni — technologické C&asti se zobrazi menu
technologickych parametrd pro frézovani a pro vrtani. VSechny polozky maiji pfipraveny implicitni hodnoty.
Mezi nimi je mozno se pohybovat kurzorovymi klavesami a mysi. Ke kazdé poloZzce se zobrazuje na spodni
fadce stru¢na napovéda. Pro zménu hodnoty se vstoupi do pfislusné polozky stiskem kldvesy ENTER nebo
levym tlaCitkem mysSi (pravé tlagitko slouZzi jen k aktivaci napovédy dané poloZky a pfesunu vybéru na tu
polozku) a po editaci se klavesou ENTER opét z polozky vystoupi. Pokud program nenalezne ve vstupnim
souboru kfivky nebo kruznice, vynecha tabulku parametrl pfislusné technologie — frézovani nebo vrtani. Z
technologické Casti Ize kdykoli pfejit do grafické sekce a pak zase zpét klavesou CTRL+F1. V grafické ¢asti
se provadi jednak vizudlni kontrola drah a kruznic, ale hlavné se tam voli pofadi drah,smér, korekce a
mohou se provadét geometrické transformace. Je-li tfeba zadat vice hodnot oddélenych ¢arkami, mohou se
v8echny preskocit jako implicitni jedinym stisknutim klavesy ENTER a nebo zménit hodnoty jen ¢astecné.
Pokud se méni prvni hodnoty, Ize po jejich zadani rovnou stisknout ENTER. Pokud se maji vynechat néjaka
zadani (neni tfeba je ménit), staci pouze napsat Carku a zadat az druhou nebo tfeti hodnotu. Chceme-li tedy
ménit jen tfeti hodnotu, miZeme to zapsat takto: , , —30

' Hloubka obrabéni se definuje pouze pro entity ve vykresu kreslené v roviné Z=0. Z-ova soufadnice ostatnich entit se respektuje.
Pokud se tedy ve vykresu ze zvlastnich divodl vyskytuje kfivka nebo kruznice s kladnou Z-ovou hodnotou, Bude se nastroj pracovné
pohybovat v pfislu§né kladné vzdalenosti nad rovinou povrchu obrobku.
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Otevreni souboru vstupnich dat

ISTIC software <R> Copyright <C> 1993-2885% All r»ights reserved.

=*_DEF
DEMONC1 . DXF

DEMONCZ _ DXF
1Y || DEMONC3 .DXF
DEMONC4 _ DXF

TEST3D_1 .DHF
TEST3D_2 .DHEF
TEST3D_3.DHF
Uerze 2084 cizslo:=181184

2 ||

Zadejte nazev souhorun DX

rogramu =z krivk j RS HEIDEWNHAIN a I50.

Po spusténi je tfeba zadat jméno souboru vstupnich dat. Pokud se nezada zadny nazev a stiskne se pouze
ENTER, objevi se nabidka souborl s pfiponou .DXF v aktualnim adresafi. Kurzorovymi klavesami nebo
levym tladitkem mysi Ize vybrat pfislusny soubor a kldvesou ENTER nebo opét levym tla¢itkem mySi potvrdit
vybér. Pokud adresar obsahuje vice soubor(i nez je mozno zobrazit v okné, Ize kromé pohybu kurzorovymi
klavesami mezi strankami vypisu soubor( také listovat klavesami PgDn a PgUp nebo kliknutim mysi na dolni
nebo horni stranu ramecku okna. Nabidku je mozno ukongit bez vybéru souboru klavesou DEL nebo ESC.
PFi otevirani souboru mize dojit k ttmto chybam:

e ,Vami pozadovany soubor nebyl nalezen, nebo nema spravny format."

¢ ,Vami pozadovany soubor jiz pouziva jina aplikace. Ukoncete ji."

e ,Soubor se nevesel do paméti poditace. Zkuste uvolnit pamét PC."

Chybova hlaseni jsou dostate¢né vymluvna. Prvni se objevi, pokud jsme zadali neexistujici soubor nebo
pozdéji v pribéhu programu, kdyz chceme zapisovat na médium chranéné proti zapisu. Format jména
souboru by mél byt 8.3". Koncovku .DXF vypisuje program sam. Pokud neexistuje soubor *.DXF, program
hleda jesté soubor *.DAT. Vstupni soubor je také mozno zadat z pfikazové radky pfi spousténi programu.
Jakakoli koncovka v§ak bude nahrazena koncovkou .DXF, pfipadné .DAT.

Po Uspésném otevieni souboru program Dxf2cnC automaticky pfechazi do jednoho ze dvou rezimi. O
rezimu na prolozeni bodl hladkou kfivkou se bude psat dale. Pokud byl nalezen soubor zadaného jména

s pfiponou .DXF, pfejde program Dxf2cnC do rezimu tvorby NC programu.

Technologicka sekce - rezné podminky

Program ma vnitfné zadané fezné podminky frézovani pro Ctyfzubou frézu o priméru 5mm z rychlofezné
oceli. Rezna rychlost je stanovena na 20 metr(i za minutu a posuv na zub 0.05mm. Otacky tedy vychazeji
1273 otacek za minutu a posuv 255 mm/min. Je nastavena prava korekce. (U pravé frézy to odpovida
nesouslednému frézovani.) Omezujici otacky jsou 12000. Zadavaji se v polozce ZVLASTNI OTACKY. Pro
vrtani jsou podminky na dvoubfity vrtak. Rezna rychlost je 20 m/min a posuv na bfit 0.05mm. Velikost otaéek
a posuvu se vzdy vypodte podle stfedniho priméru kruznic ve vstupnim souboru. Rezné podminky
navrtavani jsou stanoveny na 1200 otacek s posuvem 80. Je nastavena také maximalni hloubka navrtavani
5mm (pro navrtavak s primérem 10mm). Kdykoli je mozno vratit se kimplicitnim (pfednastavenym)
hodnotam volbou poloZzky z menu PUVODNI HODNOTY. Pokud souhlasime s t&émito feznymi podminkami,
muzeme prejit rovnou na do grafické sekce pomoci polozky GRAFICKA SEKCE.

' Windows NT a Windows 2000 umoziiuje i dlouhé nazvy. Ve Windows 9x v8ak nepracuji korektné.
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FREZOUAHNI URTAHAHI
Rezna ryuchlost 28 28
Prumer nastroje
Pocet britu nastroje
Posuv na jeden brit
Uelikost otacek
Uelikost posuwvu 42
Hloubka obrabeni —18 —18
Povrch obrobku <Z=02 a
Prejezdova rovina La La
Korekce nastroje RR RA
Zvlastni otacky 120008 120808
Posuv pro navertani Puvodni hodnoty 8A
Max. hl. pro navrtani Graficka sekce -5

[Fi1] [F21 [F31 [F41] [F51 [F&1 [F?1] [F&1 [F?1 [FiA1

ENTER=zadavani parametru, TAB=tolerancni

VétSinou ale bude zapotfebi fezné podminky zménit. Pokud se hodnota zméni a pokud ovliviiuje jiné
hodnoty (napfiklad fezna rychlost a primér nastroje ovliviuji otacky) budou tyto hodnoty pfepocitany a
implicitné se nabidnou. Ty se mohou opét upravit (napfiklad stroje s pevnou ota¢kovou fadou vyzaduji vzdy
upravu otacek). Implicitné je nastavena prava korekce nastroje. Korekci je v8ak mozno zadat i pozdéji
v grafické sekci. Hodnoty feznych podminek frézovani se objevi pouze pokud je ve vstupnim souboru
pritomna alespon jedna kfivka (polyline). Stejné tak fezné podminky vrtani se objevi jen tehdy, kdyz vstupni
soubor obsahuje kruznice.
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FREZOUAMNI URTAMNI

Rezna rychlost 28
Prumer nastroje —b5HH
Pocet britu nastroje
Posuv na jeden brit B.858

Uelikost otacek Omezeny na 6508
Uelikost posuwvu Ruzny{prumer 38>
Hloubka obrabeni —18

Povrch obrobku <Z=0>
Prejezdova rovina
Korekce nastroje
Zula=tni otacky
Posuv pro navrtani Puvodni hodnoty
Max. hl. pr»o navrtani Graficka =sekce -5

Tolerancni pole pro technickou kontrolu:B.82

[Fi1] [F21 [F31 [F41] [F51 [F&1 [F?1] [F&1 [F?1 [FiA1

rumer vrtaku.Zaporna hodn.=> omezeni ot.=>0t. a dle prum. kruzgnic.

Pro vrtani se zadava fezna rychlost, primér nastroje, pocCet bfitd posuv na jeden bfit. Program z téch hodnot
vypocte fezné podminky pro vrtak stfedniho priméru podle primérl kruznic ve vstupnim souboru a takové
podminky se pouziji pro vSechny vrtaky. Pro primér nastroje vSak Ize zadat jinou hodnotu. Pokud se ale na
misté prlméru nastroje uvede zaporné ¢islo, vypoétou se fezné podminky pro jednotlivé vrtaky podle
primérd kruznic ve vstupnim souboru. Absolutni hodnota zadaného zaporného priméru ma potom vyznam
omezeni otaCek. Pokud se tedy zada primér nastroje —6500, otacky a posuvy jednotlivych vrtakd budou
odpovidat zadani fezné rychlosti, posuvu na bfit a poctu bfitd. Vyssi otacky nez 6500 se ale nahradi
otackami 6500 a ve stejném poméru jako otacky se zredukuje i posuv, aby zustal zachovan posuv na bfit. U
extrémné Stihlych vrtak( byva Spatné pouzit stejny posuv na bfit jako u bézného vrtaku tfeba priaméru
16mm. Casto je v praxi vhodné&j$i pouzit stejny minutovy posuv pro vrtaky réiznych pramér(i a rdznych
otacek. Posuv na otacku je pak pfimo umeérny praméru vrtaku a tuhosti nastroje. Proto je v programu mozno
zadat jednotnou velikost minutového posuvu. Implicitné se ale nabizi ,rozdilna“ a je na vuli programatora,
pro jakou variantu se rozhodne. Pfi zadavani jednotného posuvu se mize orientovat pomoci zobrazeného
primérného posuvu s pfihlédnutim ke stfednimu primeéru nastroje. Pak se pro kazdy nastroj zméni tloustka
tfisky a v pfisluSné polozce se zobrazi opét stfedni hodnota. Pokud programator vyplnil polozku POSUV
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NASTOJE omylem, nebo pozdéji usoudil, Ze pfeci jen je v jeho technologii vyhodnéjsi zadat stejnou tloustku
trisky a nikoli jednotny posuv, mize se bez problému vratit k polozce TLOUSTKA TRISKY. Tyto hodnoty
muze libovolné dlouho ménit, az usoudi, Ze stav je optimalni. Pozor! Podminkou je, ze poc¢et zubl je u v§ech
nastrojli stejny, coz ovSem u vrtak(l zpravidla byva. Pfed vlastnim vrtanim program provede navrtani
navrtavakem s uhlem 3Spicky 90° a s otackami 1200 a posuvem 80mm. Tyto hodnoty je moZno zménit na
poslednich fadcich tabulky. Navrtani se automaticky provede do hloubky rovnajici se poloméru vrtanych dér,
nejhloubégji vS§ak do nastavené maximalni hloubky. Bezpec€nostni rovina pro najezd vrtakld i navrtavaku je
3mm. Pokud je potfeba vytvofit sraZeni na vrtanych dérach, je mozZno jej provést jednim z nasledujicich
zpUsob:

Zmensenim délkové korekce navrtavaku rovnou na stroji méné vSak nez tfi milimetry (kvuli tfimilimetrové
vzdalenosti bezpe&nostni roviny) vznikne hrana takové velikosti, o jakou hodnotu je korekce zmensSena.

V CAD systému se pfislusné kruznice nakresli vétSi o pozadované srazeni. V programu bude mit tato
Uprava nepatrny vliv na snizeni feznych podminek a v komentafi pfed vymeénou vrtaku bude uveden vétsi
primér. Je pak tfeba se bud domluvit s obsluhou nebo komentare opravit.
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FREZOUAMNI URTAMNI

Rezna rychlost

Prumer nastroje

Pocet britu nastroje
Posuv na jeden brit
Uelikost otacek
Uelikost posuwvu *
Hloubka obrabeni *
Povrch obrobku <Z=0>
Prejezdova rovina
Korekce nastroje
Zula=tni otacky

Posuv pro navrtani Puvodni hodnoty
Max. hl. pr»o navrtani Graficka =sekce

Tolerancni pole pro technickou kontrolu:B.82 = EDITACE
[Fi1 [F21 I[F31 [F41 [F51 [F&1 [F?1 [F81 [F21 [FiA1l

Fl a= F? = gcialni funkce, vice informaci najdete v napovede [Fi@1].

Specialni funkce

Program Dxf2cnC obsahuje zvlastni funkce pro zjednodu$eni tvorby NC programu. Vyvolaji se klavesami
F1 az F10. Stiskem klavesy F1 budou stejné soufadnice v ose X e Y v nasledujici fadce vynechany nebo
zopakovany, F2 optimalizuje pofadi vrtanych dér a ignoruje poradi z CAD vykresu, F3 sefadi poradi
frézovanych drah podle Z-ovych hloubek, pofadi z CAD vykresu se ignoruje, F4 rozdéli celkovou hloubku
frézovani na zadany pocet tfisek v milimetrech. Plati jen pro kfivky kreslené v Z0, F5 zméni posuv ze Z-ové
bezpecnostni roviny na pracovni hloubku, F6 je nacéteno Cislo nastroje TOOL CALL X z vykresu podle Cisla
barvy kfivky. Kdyz vykres obsahuje vrtani (kruznice), program posune Cisla nastrojii aby nebyly totozné s
frézovanim, F7 zaokrouhluje soufadnice pro vystup do SCR souboru na zadany pocCet desetinnych mist.
Klavesy F8 a F9 jsou pfistupny jen tehdy, je-li v grafické €asti kfivka v modu editace (pravé tlacitko mysi,
entita je oznaCena Cervenou barvou). V technologické €asti je napis EDITACE. V tomto modu Ize ménit
korekci (v hlavnim menu), najezd (F8) jde upravit také v grafické ¢asti (levym tla¢itkem mysi). Kldvesou F9
Ize ménit Z-ovou hloubku, &islo nastroje a ukotveni najezdu (N=uzivatelsky,A=automaticky). Zmény se
projevi jen u vybrané kfivky. Pod tlacitkem F10 se skryva napovéda. Kombinaci tlagitek ALT+F1 Ize ménit
zpusob zapisu kruhovych obloukd do NC programu systému Heidenhain. Pfednastaveno je CC (stfed
oblouku) a C (koncovy bod oblouku), druhda moznost je pomoci pfikazu CR. ALT+F2 ulozi Sablonu
technologickych parametrli pouze pro aktualni otevieny vykres do souboru *.SAB. Dal$im stlaéenim bude
Sablona smazana. Do Sablony technologickych parametr( je ulozeno uzivatelské nastaveni vSech parametr(
z technologické c¢asti. Klavesami ALT+F3 bude nactena Sablona technologickych parametr pouze
pro aktualni otevieny vykres ze souboru *.SAB. ALT+F4 slouzi ke zméné koncovky pro systém Heidenhain z
*HNC na *.H a naopak. ALT+F5 pfepina generovani pfikazu L M6 za vyménou nastroje TOOL CALL
v systému Heidenhain. Klavesami ALT+F6 Ize nastavit generovani sefizovaciho listu do souboru *.TXT.
ALT+F7 aktivuje generovani funkce M98 na konci kazdé entity (odjezdu) s korekci. ALT+F9 ulozi obecnou
Sablonu technologickych parametr( do souboru C:\Dxf2cnC.cfg. Tato Sablona se nacte automaticky vzdy pfi
spusténi programu Dxf2cnC. Kombinaci tlaCitek SHIFT+F10 Ize zobrazit interni informace o proménnych
programu. Zde je pfehledné promitnut stav paméti, F a ALT prepinacu.



Udaje pro technickou kontrolu

Technicka kontrola kontroluje tvar obecnych kfivek pomoci soufadnicového méficiho zafizeni. V jedné ose
se najizdi na definované hodnoty. Ve druhé ose se odette naméfena hodnota a ta se porovnava s tabulkou
predepsanych ktoleranci. Uchylka ve sméru osy Y je v8ak jind neZ Uchylka ve sméru normaly.
Konstruktérem povolena tolerance tvaru kfivky se zada jako jedna hodnota v technologické ¢asti programu
Dxf2cnC. Je pfednastavena na hodnotu 0,02mm a Ize ji aktivovat klavesou TAB nebo mysi. Po editaci se
klavesou ENTER opét z polozky vystoupi. Program provede pfepocet podle odklonu normaly od osy Y. Do
souboru s koncovkou .KON (pro technickou kontrolu) se vedle soufadnic méfenych bodl vypiSi tolerance
uchylek ve sméru osy Y. Soubor se vytvofi jen tehdy, pokud vstupni DXF soubor obsahuje kfivky (polyline).

Pracovni roviny

Pro frézu, vr’ca’lky1 a navrtavak je tfeba zadat pracovni roviny. Zadava se hloubka obrabéni, povrch soucasti a
pfejezdova rovina. Tyto roviny se zadavaji zvlast pro frézovani a pro vrtani. Vyznam jednotlivych rovin je
vysvétlen v kapitole ,Zplsob obrabéni“. Frézovani a vrtani mohou mit rozdilné hodnoty povrchu obrobku,
hloubky obrabéni i pfejezdové roviny. Hloubka obrabéni muze mit jen zapornou hodnotu (vztahuje se
priristkové k povrchu obrobku) a stanovi se vSak jen pro ty entity (kfivky a kruznice), jejichz Z-ova
souradnice je nulova. Je to proto, aby bylo mozno jiz pfi tvorbé vykresu rozhodnout pro kazdou entitu zvlast
o jeji Z-ové soufadnici. A naopak kdyz jsou vSechny prvky ve stejné hloubce, mize byt pro programatora
snazsi nakreslit je vroviné s nulovou hodnotou osy Za hloubku zadat az pfi generovani programu.
Zvlastnosti je, Ze program respektuje i kladné hodnoty osy Z u entit z vykresu. Program Dxf2cnC umozriuje
také kombinovat entity s nenulovou Z-ovou soufadnici s entitami s nulovou Z-ovou soufadnici, u kterych se
zada hloubka obrabéni pfimo v technologické ¢asti programu. V pfipadé navrtavaku se zadava maximalni
hloubka navrtavani. Bude pravdépodobné odpovidat poloméru nastroje (navrtavaku). VSechny diry bude
navrtavak navrtavat do hloubky jejich poloméru, pokud je jejich hloubka menSi nez maximalni hloubka.
V opaéném pfipadé se bude navrtavat pouze do maximalni hloubky. Implicitné pfednastaveny jsou tyto
hodnoty: Hloubka frézovani je —10mm, hloubka vrtani je —10mm, povrch obrobku pro frézovani i vrtani je
0mm, pfejezdova rovina je také v obou pfipadech 50mm.

Graficka sekce

Graficka sekce je prostfedek pro vizualizaci programu, pro volbu pofadi a orientace drah frézovani, pro
zadani korekce a pro geometrické transformace. Kazdou funkci Ize vyvolat kdykoliv pomoci pFisluSnych
klaves. Sekce se opusti az stiskem klavesy ENTER pro ukonceni prace a vygenerovani potfebnych soubor(
a CTRL+F1 pro navrat k technologické sekci.

Vizualni kontrola programu

Graficky se v riznych barvach znazorfiuji rozliéné Uudaje o generovaném programu. Draha se kresli hnédou
barvou, Zluté se vykresli useky nedosazitelné pro frézu daného priiméru za dané korekce, najezd je kreslen
¢ernou barvou (kruznice symbolizuji frézu). Fialova barva indikuje, Ze draha je vykreslena zjednoduSené
pouze lomenou €arou slozenou z Use€ek pro rychlejSi vykreslovani drah pfi pfesouvani nebo zmény méritka
obrazu. Tyrkysovou barvou se kresli pfejezdy mezi jednotlivymi kfivkami v bezpeénostni roviné a svétle
modré jsou vrtané diry. Kontrolni body na draze je moZno zobrazit bilou barvou.? Tou se kresli i osovy kFiz.
Na monitoru se objevi zelend Sipka symbolizujici zacatek drahy a Cervena kruZnice, symbolizujici frézu.
Svym postavenim viéi Sipce naznacduje korekci. Obraz Ize po monitoru posouvat kurzorovymi klavesami
nebo mysi. Jednim kliknutim na levé tla¢itko mySi vybereme misto na monitoru, které nas pfi pfesunu

' Pro viechny vrtaky spole&né.
2 Pouze koncové, které se objevi v NC programu. Kromé nich se tyrkysovou barvou zobrazuji i stfedové body (midpoint).
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zajima a druhym kliknutim ukaZzeme na bod, do kterého se ma presunout. V programu je tak mozno vyhledat
detailni misto, které nas zvlasté zajima, nebo naopak zobrazit celek, ktery by se jinak neveSel na monitor.
V pravém hornim rohu obrazovky se objevi Sipky ukazujici polohu nulového bodu viéi monitoru. Klavesy [+]
a [-] na numerické klavesnici jsou uréeny pro zménu méfitka zobrazeni. Méfitko se také indikuje v pravém
hornim rohu obrazovky €islem od —30 do +30
Graf icka kontrola drahy CHC programu. Michal Mach ISTIC software Zomm: 0
Otoceni (F1),zmena smeru (FZ2),zmena smeru = otocenim (F3), ALT+Fi1=Hapoveda
korekce (F4=RR,F5=RL,F6=RO)[RR], posun=F7?,rotace=F8,zrcadleni=F9,meritko=F10 1

za sldvkem ZOOM. Sest uvedenych klaves provadi potfebnou zménu zobrazeni o jistou konstantni hodnotu.
Tuto hodnotu Ize ménit po stisku klavesy CTRL+F4. Zadava se &islo uréujici pomér nasledujiciho zvétSeni
nebo zmenSeni a druha hodnota je €islo, které udava vzdalenost o kterou se obraz Sipkami posune. Navrat
do vychoziho zobrazeni se muze kdykoli provést klavesou ESC, klavesa DEL navic vrati i pavodni najezdy.
Tla¢itkem HOME se Ize vratit k puvodnimu najezdu bez zruSeni posunu a zoomu. Po kazdé zméné
zobrazeni se prekresluje cely obraz. Casto se stane, Ze potfebujeme zménit zobrazeni delsi sérii klaves. U
kfivek s mnoha oblouky dlouho trvaji vypoéty pro zobrazeni obloukl a proto je vhodné pfed posouvanim
obrazu nebo zménou jeho méfitka zapnout zjednoduseni tvaru kfivek na lomené Cary slozené z UseCek
klavesou [/]. Je to jista obdoba chovani AutoCADu, ktery béZné pouziva lomené éér}/ a na prikaz REGEN
vykresli oblouky. Opétovnym stisknutim [/] se opét zobrazi plnohodnotny tvar drahy." Klavesa [*] zapina a
vypina zobrazeni kontrolnich bod(. Klavesou CTRL+F2 Ize optimalizovat pofadi vrtanych dér (kl. F2
v technologické ¢&asti), CTRL+F3 sefadi poradi frézovanych drah podle Z-ovych hloubek (kl. F3
v technologické ¢asti), CTRL+F5 zobrazi vSechny NC drahy na obrazovku (ZOOM ALL). Pravym tlacitkem
mysi Ize vybrat jakoukoliv entitu, ktera se oznaci Cervenou barvou (program se chyta koncovych bodi,
vybirat jdou jen frézované drahy). Levym tlaCitkem mysSi Ize ménit libovolné najezd (Pfi zméné najezdu se v
pravé Casti obrazovky zobrazi "N". Pfi geometrickych operacich je najezd zakotven.), klavesou F1 se méni
smeér, jestlize je kfivka uzaviena tlaCitko F2 méni pocCatek entity. Klavesami ,F4,F5 a F6 Ize ménit korekci. To
vSe plati jen pro Cervené vysvicenou entitu. Ukonc€eni vybéru se provede tladitkem TAB.

Volba poradi a orientace drahy frézovani

Poradi kfivek a tudiz i drah nastroje lze prFevratit klavesou F3. Potom se posledni kfivka stane prvni,
predposledni druhou a tak dale. Orientace drahy se pfevraci klavesou F2. Kazda draha pak pojede od konce
k zaCatku. Kombinace zmény pofadi a orientace se mlze provadét klavesou F1. Cela draha nastroje se pak
uplné oto&i. Opétovnym stisknutim kldves se vZdy znovu pfevraci pofadi nebo orientace. (Postupnym

' Ale také automaticky pred kazdou geometrickou transformaci.



stiskem klaves F1 F2 F3 se dostaneme do plvodniho bodu.) V pfipadé, Ze vstupni soubor obsahuje pouze
jedinou kfivku, funkce F2 a F3 jsou zablokovany. V levém hornim rohu obrazovky se po stisku klavesy
ALT+F2 zobrazi soufadnice prvniho bodu obrabéni (na ten ukazuje Sipka). PFi volbé pofadi drah se tak
muzZeme orientovat v drahach se stejnym tvarem ale rozdilnou hloubkou. Druhym stiskem ALT+F2 se
zobrazeni soufadnic zase vypne. Klavesa ALT+F3 zobrazi aktudlni pozici kurzoru mysi na obrazovce.

Graf icka kontrola drahy CHC programu. Michal Mach ISTIC software Zomm: 1
Otoceni (F1),zmena smeru (FZ2),zmena smeru = otocenim (F3), ALT+Fl=Hapoveda
korekce (F4=RR,F5=RL,F6=RO)[RR]1, posun=F7,rotace=F8,zrcadleni=F9,meritko=F10 1

Korekce nastroje

Korekci nastroje je mozno zadat v sekci feznych podminek pro frézovani. Chceme-li tuto sekci preskodit
mame pak jeSté moznost zadat korekci v grafické sekci. To je zejména z toho dlvodu, Ze pfi manipulaci
s pofadim a orientaci drah zjistime, ze bychom jesté radi korekci zmeénili. V grafické sekci se korekce voli
klavesami F4 (prava), F5 (leva) a F6 (bez korekce). Zvolena korekce nema za nasledek prepocitavani drah
nastroje na jejich ekvidistanty, pouze se v NC programu objevi pfislusny pfikaz pro zapnuti korekce. Pro
navolenou korekci a zadany pramér nastroje ze sekce feznych podminek se provadi kontrola, zda mize
nastroj daného prliiméru skute¢né projet zadanou drahou. Mista, ktera jsou pro nastroj nedosazitelna, se
vykresli Zlutou barvou.

Geometrické transformace

V grafické sekci je také mozno provadét geometrické transformace, které se projevi i v NC-programu.
Stisknutim klavesy F7 se vyvola posunuti (move). Je tfeba zadat dvojici realnych &isel oddélenych &arkou,
ktera odpovida vektoru posunuti v roviné XY. Klavesa F8 spousti rotaci kolem zadaného bodu o uhel ve
stupnich. Zadava se tedy trojice Cisel oddélenych &arkou. Stiskem klavesy F9 se vyvola zrcadleni (mirror —
osova symetrie v roviné XY). Zrcadleni se provadi kolem osy X nebo kolem osy Y. Je tfeba zadat osu, kolem
které se drahy a diry zrcadli. Mze se zadat jeden z téchto znaku(; XxYy. Klavesa F10 vyvola zménu méfitka
(scale). Zadava jedno realné (i zaporné) Cislo, které udava pomér, ve kterém se geometrie zvétsSi nebo
zmenSi. Zaporna hodnota zpuUsobi pFevraceni geometrie kolem bodu [0, 0]. Implicitné jsou nastaveny
hodnoty, které jsou pro danou transformaci neutralni. Pfi posunuti a rotaci jsou tedy vSechny hodnoty rovny
nule. U zmény méfitka je implicitné nastavena hodnota 1. Pfi prazdném zadani zrcadleni (nenapiSe se
Zadna osa a jen se stiskne ENTER) se zrcadleni neprovede. Implicitni hodnoty se pfi zadani mohou
vynechat. Pootoceni o tficet stupnid kolem bodu [0, 0] ve sméru hodinovych ruci¢ek se mize zadat takto:
,,»-30 Pokud se nenapie nic — ani oddélovaci ¢arky, pfedaji se implicitni hodnoty a k zadné transformaci
nedojde.



Graf icka kontrola drahy CHC programu. Michal Mach ISTIC software Zomm: 3
Dtoceni (F1),zmena smeru (FZ2),zmena smeru = otocenim (F3), ALT+Fl=Hapoveda
korekce (F4=RR,F5=RL,F6=RO)[RL]1, pnsun:F?,rutace=iﬂ,zrcadleni:FB,meritku:Flﬂ 1

Zade jte posunuti v ose X a Y <X=0,Y=0>:

Ukonceni prace a vytvoreni NC-programu

Pokud jsme s Upravami drahy a s korekci jiz spokojeni,1 stiskneme klavesu ENTER a ukoncime tak vSechny
volby. Program Dxf2cnC vytvoli NC-program, spocita délku drahy a c¢as frézovani (Cas a drahu vrtani
nepocita). Tyto vysledny se pak zobrazi v zavérecné tabulce. Provede se také kontrola na dosazitelnost
drahy pro frézu zadaného priméru. Pokud ma néjaky vnitfni oblouk mensi radius nez fréza, program na tuto
okolnost upozorni a umozni nahradit takovy oblouk Useckou. Je-li takovych mist vice, zopakuje se to hlaSeni
i s vyzvou k nahrazeni pokazdé. Casto nahrada oblouku ptimkou problém uspokojivé vyresi.

Prolozeni bodu hladkou krivkou

Pokud po zadani jména vstupniho souboru nebyl nalezen soubor zadaného jména s pfiponou .DXF, hleda
program Dxf2cnC soubor s koncovkou .DAT a po jeho uspéSném otevieni prejde do rezimu prokladani
bodd hladkou kfivkou. Tou se v daném pfipadé rozumi kfivka sloZzena z oblouk( kfivek. Soubor .DAT se
vytvori automaticky pfi praci s programem Dxf2cnC po nacdteni souboru .DXF. Otevieme tedy soubor .DXF,
pfeskoime zadani technologie, vygenerujeme program vymazeme soubor .DXF i programy a znovu
spustime program Dxf2cnC. V souboru .DAT jsou za hlavickou soufadnice bodl. Na kazdé Fadce je jeden
bod. Trojice po sobé nasledujicich bod(l definuje jeden prvek kfivky. Tim je bud Usecka, pokud body lezi na
jedné pfimce, nebo v opaéném pfipadé oblouk kruznice. Liché body (kromé krajnich) jsou spole¢né dvéma
prvkim. Prvni prvek je tedy uréen body 1, 2, 3. Body 3, 4, 5 uréuji druhy prvek, tfeti je definovan body 5, 6, 7
a tak dale.? Kdyz program prfejde do rezimu prokladani bodd hladkou kfivkou, dotazuje se na urcité
informace. Nejprve je tfeba zadat jsou-li krajni prvky definovany dvéma body. Néktefi konstruktéfi totiz ve
vstupnim souboru vynechavaji druhy a predposledni bod. Nedojde k tomu ale, pokud jsme soubor .DAT
vytvorili vySe uvedenym zplsobem pomoci programu Dxf2cnC. Poté je tfeba zadat, jestli chceme
vygenerovat kfivku (polyline) nebo zda chceme jednotlivé prvky nechat jako Usecky (line) a oblouky (arc).
Vysledkem bude soubor .SCR pro AutoCAD nebo InteliCAD.*

' A nebo, kdyZ je prace nenapravitelné zkaZena.

2 Poradi prostfedniho defini¢niho bodu je i = 2k dvojnasobek pofadi definovaného prvku.

% Oba CAD systémy viak maji integrovanou funkci prokladani bodu hladkou kfivkou sloZzenou z oblouku. Jejich vyhodou je, Ze oblouky
na sebe vzdy te€né navazuji (coz neni zaru¢eno u programu Dxf2cnC), nevyhodou v$ak u nich je, Ze se kfivka nékdy pfilis vini.
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Graf icka kontrola drahy CHC programu. Michal Mach ISTIC software Zomm:-3
Dtoceni (F1),zmena smeru (F2),zmena smeru = otocenim (F3), ALT+Fl1=Napoveda
korekce (F4=RR,F5=RL,F6=RO)IRR]1, posun=F7,rotace=F8,zrcadleni=F9,meritko=F10 |

—= Data pro NC program byla wytvorena =—
—= Cekejte, generu ji NC program =-
Delka NC drahy: 525.458 mm.
Cas frezovani: 2.324 min.

=t PDZO0OR t =
Nalezen mensi radius nez je polomer frezy !
Polomer nastroje (frezy) je 5 mm.
Polomer radiusu (obrobku) je 5 mm.
Cislo NC bloku:N110 (program v IS0 kodu).
<ignorovat Use><{Ignorovat><nahradit Primkou>
<uBoncit program (W-I-P-sK) <>

Graf icka kontrola drahy CHC programu. Michal Mach ISTIC software Zomm: 9
Dtoceni (F1),zmena pocatecniho bodu ve smeru frezovani (F21,ALT+Fl1=Hapoveda
korekce (F4=RR,F5=RL,F6=RO)IEL]1, posun=F7?,rotace=F8,zrcadleni=F9,meritko=F10 |

—= Napoveda
Prevod radiusu na primky klavesou '’ , rozsviceni bodu '='.
Zvetseni obrazu klavesou *+', zmenseni klavesou ’-' (Z00M).
Posuv tvaru mnahoru *1°, dolu "1, doprava "+’, doleva "<’ .
ESC= Zruszeni zvetszeni (Z00M=0) a vsech posuuvu obrazu.
CTRL+F1= Zadani technologie, CTRL+FZ=0Optimalizace vrt. der.
CTRL+F3=0Optim. fr. drah dle Z,CTRL+F4= Faktor =sirky a wysky
CTRL+F5= Zobrazi vsechny NC drahy na obrazovku (Z00M ALL).
ALT+F1 = Napoveda, ALT+FZ = Zobrazeni 1 bodu v ose X, Y, Z.
ALT+F3 = Aktualni pozice kurzoru mysi. MYS Leve t1. = posun
obrazu (pruni klik-odkud, druhy klik-kam). HYS prave tl. =
Uyber NC drahy=>Mys Leve tl.= zmena na jezdu, F4,F5,F6 zmena
korekce, F1 zmena smeru frezovani u wvybrane NC drahy.Kl. F2
u wzavrene NC drahy=zmena pocatku.Kl. TAB= ukonceni editace
NC drahy.Kl. HOME= navrat k puvodnim najezdum, DEL= puwvodni
na jezdy, zruseni zvetseni (Z00M=0) a vsech posuvu obrazu.
< ENTER = ukonceni editace NC drahy. >

11



Upozornéni

Pfi pfipadnych potizich se, prosim, obratte na e-mail adresu dxf2cnc@dxf2cnc.cz pro pomoc a udejte Cislo
verze (2005.1118) a vyrobni Cislo programu.

LICENCNI PODMINKY

Vyrobce produktu zaru€uje, Ze je vyhradnim majitelem dodaného produktu a vSech autorskych prav s
produktem spojenych, a Ze je ze zdkona opravnén poskytnout licenci bez souhlasu tfeti strany.

UzZivatel je srozumén se skuteCnosti, Zze drzitelem veSkerych autorskych prav spojenych s programem
Dxf2cnC je vyrobce - firma ISTIC software, ktera uZivateli poskytuje licenci pro vyuzivani programu.

Pfedmétem prodeje je vyhradné licence na pouziti programového dila - programu. Veskeré fyzické soucasti
distribu¢niho baleni, nejsou predmétem prodeje a jsou uzivateli bezplatné zap(jéeny po celou dobu trvani
licence. V pfipadé, Ze uzZivatel pfestava byt majitelem licence, je povinen vySe uvedené fyzické sou€asti
baleni vratit zpét vyrobci produktu.

Uzivatel se stava majitelem licence dnem zakoupeni a pfestava byt majitelem licence v tom pfipadg, ze
pisemnou formou pozada o zruSeni licence. V tom pfipadé je povinen dodrzet podminky vraceni fyzickych
soucasti baleni produktu zpét na adresu vyrobce.

Zakoupenim jedné instalace programu Dxf2cnC ziskava uzivatel pravo na jeho instalaci a pouziti na jednom
pocitaci. V pfipadé zakoupeni multilicenéni instalace je pak pocet instalaci dan typem multilicence.

Tato licence je dana Vam osobné a z tohoto divodu Vam neumoznuje jakoukoli kopii programu dale
prodavat, zapuijcit, postoupit, pronajmout €i jakymkoli jinym zplsobem pfevadét na jinou osobu. Jakykoli
prevod v rozporu s timto ustanovenim je neplatny a je didvodem k ukonéeni platnosti Vasi licence bez
naroku na vraceni uhrazeného licenéniho poplatku.

Uzivatel smi pofizovat archivni kopie programu a instalacnich disket pouze pro potfeby archivace a vytvoreni
zaloznich kopii.
Uzivatel je srozumén se skutecnosti, ze program Dxf2cnC je béhem instalace oznacen vyrobnim Cislem a je

podle tohoto Cisla jednoznacéné identifikovatelny.

UZivatel se zavazuje pouzivat program Dxf2cnC tak, aby nedo$lo k poruseni i ohroZeni autorskych prav
vyrobce.

Uzivatel nesmi pouzivat program Dxf2cnC tak, aby z néj méla prospéch tfeti strana, a to ani bezplatné ani
za uplatu.

Uzivatel nesmi provadét zadné zmény do programu Dxf2cnC ani do doprovodnych soubor( vyjma takovych
zmeén, které jsou provadény obsluznymi programy dodanymi s instalaci programu Dxf2cnC.

Vyrobce produktu nenese odpovédnost za jakékoli nasledné, nahodilé nebo zvlastni Skody, v€etné uslého
zisku nebo ztratu dat, vzniklé pouzitim nebo nemoZznosti pouziti tohoto programu. Odpovédnost za moznou
Skodu zpUsobenou pouzitim nebo nemoznosti pouziti tohoto programu je s Vasim souhlasem danym touto
smlouvou upravena Obchodnim zakonikem Ceské republiky.
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Prilohy

Ukazka NC-programu pro systém Heidenhain

BEGIN PGM VYKRES MM

; Dxf2cnC (c) ISTIC software.
; Delka NC drahy: 174.716 mm.
; Cas frezovani: 1.565 min.

TOOL CALL 1 Z S900

L M6

L X54.126 Y126.653 RO F MAX M13
L X34.126 Y26.653 RR F MAX

L Z3 F MAX

L z-10 F150

L

X28.511 Y29.096 F150
CC X26.340 Y22.356

C X20.451 Y26.288 DR+
CC X2.478 Y38.285

C X15.898 Y21.349 DR-
CC X13.867 Y23.912

C X12.207 Y21.094 DR-
CC X6.361 Y11.171

C X2.417 Y21.992 DR+
CC X-.110 Y28.926

C X-2.975 Y22.125 DR-
CC X-6.214 Y14.434
X-11.673 Y20.746 DR+
X-19.739 Y13.771

Z50 F MAX

X34.485 Y23.470 F MAX
Z3 F MAX

Z-10 F150

X29.044 Y25.838

CC X28.020 Y22.208

C X24.883 Y24.302 DR+
CC X4.158 Y38.137

C X19.633 Y18.606 DR-
CC X15.547 Y23.763

C X12.207 Y18.094 DR-
CC X8.041 Y11.022

rrrrrrro

C X5.230 Y18.734 DR+
CC X1.569 Y28.778

C X-2.579 Y18.926 DR-
CC X-4.534 Y14.285

C X-7.829 Y18.094 DR+
L X-15.895 Y11.119

L Z50 RO F MAX

; === Navrtani ===
TOOL CALL 2 Z S1200

L M6

L X10 Y10 RO F MAX M13
L Z3 RO F MAX

CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI
CYCL DEF 1.1 VZDAL.-3

CYCL DEF 1.2 HLOUBK.-4
CYCL DEF 1.3 PRISUV-4

CYCL DEF 1.4 PRODLV.O

CYCL DEF 1.5 F80

CYCL CALL

L Z50 RO F MAX

; === Vrtani (prumer 8 mm)
TOOL CALL 3 Z S708

L M6

L X10 Y10 RO F MAX M13

L Z3 RO F MAX

CYCL DEF 1.0 HLUBOKE VRTANI
CYCL DEF 1.1 VZDAL.-3

CYCL DEF 1.2 HLOUBK.-10
CYCL DEF 1.3 PRISUV-4

CYCL DEF 1.4 PRODLV.O

CYCL DEF 1.5 F71

CYCL CALL

L Z50 F MAX

L X54.126 Y126.653 RO F MAX
TOOL CALL O Z

L M6

L M2

END PGM VYKRES MM

Ukazka NC-programu v kédu ISO

%1 N310 P1,3 P2,-7

N10 GO G54 G90 X54.126 Y126.653 S900 N320 X10 Y10 L80

N20 G32 Z0 TO101 M6 M26 N330 GO G40 Z50

N30 GO Z50 F150 M3 M8 N340 G32 Z0O TO303 M5 M6 M26
N40 G42 G64 X54.126 Y26.653 N350 S708 F71 M3 M8

N50 GO X34.126 N360 P1,3 P2,-13

N60 Z3 N370 X10 Y10 L80

N70 G1 Z-10 F150 N380 GO Z50 M5 M9

N80 G1 X28.511 Y29.096 F150 N390 G40

N90 G3 X20.451 Y26.288 126.340 J22.356 N400 GO X54.126 Y126.653
N100 G2 X15.898 Y21.349 12.478 J38.285 N410 M2

N110 X12.207 Y21.094 113.867 J23.912 !
N120 G3 X2.417 Y¥21.992 16.361 J11.171
N130 G2 X-2.975 Y22.125 1-.110 J28.926
N140 G3 X-11.673 Y20.746 1-6.214 J14.434
N150 G1 X-19.739 Y13.771

N160 GO Z50

N170 X34.485 Y23.470

N180 Z3

N190 G1 Z-10 F150

N200 X29.044 Y25.838

N210 G3 X24.883 Y24.302 128.020 J22.208
N220 G2 X19.633 Y18.606 14.158 J38.137
N230 X12.207 Y18.094 115.547 J23.763
N240 G3 X5.230 Y18.734 18.041 J11.022
N250 G2 X-2.579 Y18.926 11.569 J28.778
N260 G3 X-7.829 Y18.094 1-4.534 J14.285
N270 G1 X-15.895 Y11.119

N280 GO G40 Z50

N290 G32 Z0 T0202 M5 M6 M26

N300 S1200 F80 M3 M8
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Ukazka souboru pro technickou kontrolu

Kontrolni list CNC programu.
Cislo vykresu:VYKRES

Tolerancni pole = 0.02

Vypracoval: Michal Mach

Delka NC drahy: 174.716 mm.

Cas obrabeni: 1.565 min.

X Y Tol. pole Y (v tisicinach)
28.51140 29.09681 21
24.01049 29.04361 21
20.45104 26.28836 36
18.36801 23.64090 30
15.89882 21.34934 26
14.09283 20.65000 20
12.20796 21.09490 23

7.41313 22.64104 20

2.41706 21.99282 21
-0.29159 21.54884 20
-2.97515 22.12536 22
-7.52111 22.67694 20
-11.67378 20.74682 23
-15.70684 17.25919 27
-19.73990 13.77155 20

7.70852 16.74476 20
34.48580 23.47033 36
31.76509 24 .65420 33
29.04437 25.83808 21
26.71420 25.74649 21
24.88328 24.30224 36
22.48124 21.24933 30
19.63391 18.60684 26
16.00029 17.19978 20
12.20796 18.09490 23

8.79076 19.19681 20

5.23013 18.73483 21

1.30695 18.09178 20
-2.57991 18.92681 22
-5.32327 19.25967 20

Vygenerovano programem Dxf2cnC.EXE (ISTIC software Michal

Ukazka skriptu pro CAD

_LINE 34.12634,26.65355,50 34.12634,26.65355,-10

“ELEV -10 0

"LINE 34.12634,26.65355 28.51140,29.09681

“ARC 28.51140,29.09681 24.01049,29.04360 20.45104,26.28835
“ARC 20.45104,26.28835 18.36800,23.64089 15.89881,21.34934
“ARC 15.89881,21.34934 14.09283,20.65000 12.20796,21.09489
“ARC 12.20796,21.09489 7.41313,22.64104 2.41705,21.99281
“ARC 2.41705,21.99281 -.29158,21.54883 -2.97514,22.12536
“ARC -2.97514,22.12536 -7.52111,22.67694 -11.67378,20.74681
“LINE -11.67378,20.74681 -19.73989,13.77155

TLINE -19.73989,13.77155 34.48579,23.47032

"LINE 34.48579,23.47032 29.04437,25.83807

“ARC 29.04437,25.83807 26.71419,25.74648 24.88328,24.30224
_ARC 24.88328,24.30224 22.48123,21.24933 19.63390,18.60684
“ARC 19.63390,18.60684 16.00029,17.19977 12.20796,18.09489
“ARC 12.20796,18.09489 8.79076,19.19681 5.23013,18.73482
“ARC 5.23013,18.73482 1.30694,18.09177 -2.57991,18.92680
“ARC -2.57991,18.92680 -5.32326,19.25967 -7.82928,18.09489
“LINE -7.82928,18.09489 -15.89539,11.11963

"LINE -15.89539,11.11963,-10 -15.89539,11.11963,50

"ELEV 0 O

“CIRCLE 10,10,-10 4

Mach) .



Ukédzka souboru DAT pro generovani hladkych kfivek

34.1263466 26.6535587 -10.0000000
31.3188744 27.8751869 -10.0000000
28.5114021 29.0968132 -10.0000000
24.0104904 29.0436058 -10.0000000
20.4510441 26.2883587 -10.0000000
18.3680077 23.6408958 -10.0000000
15.8988199 21.3493443 -10.0000000
14.0928326 20.6500015 -10.0000000
12.2079620 21.0948963 -10.0000000

7.4131327 22.6410446 -10.0000000

2.4170580 21.9928150 -10.0000000
-0.2915874 21.5488396 -10.0000000
-2.9751480 22.1253605 -10.0000000
-7.5211139 22.6769409 -10.0000000
-11.6737833 20.7468166 -10.0000000
-15.7068405 17.2591858 -10.0000000
-19.7398968 13.7715530 -10.0000000

7.7085233 16.7447586 -10.0000000
34.4857979 23.4703274 -10.0000000
31.7650852 24.6542015 -10.0000000
29.0443726 25.8380775 -10.0000000
26.7141991 25.7464886 -10.0000000
24.8832836 24.3022404 -10.0000000
22.4812393 21.2493324 -10.0000000
19.6339073 18.6068420 -10.0000000
16.0002918 17.1997757 -10.0000000
12.2079630 18.0948963 -10.0000000

8.7907619 19.1968136 -10.0000000

5.2301350 18.7348289 -10.0000000

1.3069457 18.0917778 -10.0000000
-2.5799110 18.9268074 -10.0000000
-5.3232694 19.2596703 -10.0000000
-7.8292851 18.0948963 -10.0000000
-11.8623419 14.6072645 -10.0000000
-15.8953981 11.1196327 -10.0000000

Ukazka serizovaciho listu

* SERIZOVACI LIST *
* Dxf2cnC (c), Mach Michal, ISTIC software. *
* Cislo vykresu : VYKRES *
* Vypracoval : Mach Michal Datum : 11-18-2005 *
* Delka NC drahy : 324.303 mm *
* Cas obrabeni o 8.416 min *

* *
* Frezovani - Nastroj je v pozici: 1 Freza prumer: 15 mm *
* Frezovani - Nastroj je v pozici: 2 Freza prumer: 8 mm *
* Frezovani - Nastroj je v pozici: 3 Freza prumer: 5 mm *
* Frezovani - Nastroj je v pozici: 4 Freza prumer: 5 mm *
* Navrtani - Nastroj je v pozici: 5 Max. hl. navrt.: -5 mm *
* Vrtani - Nastroj je v pozici: 6 Vrtak prumer: 8 mm *
* Vrtani - Nastroj je v pozici: 7 Vrtak prumer: 12.5 mm *
* *
* KONEC SERIZOVACIHO LISTU *

Ukazka sSablony technologickych parametru

Sablona technologickych parametru byla vygenerovana programem Dxf2cnC 2005. ISTIC software.
20,5,4,0.050,1273,255,-10,0,50,RR, 12000

20,36.122,2,0.050,176,18,-10,0,50,1200,80,-5

Ano,Ano,Ne,-10,255,Ano, 4 ,CC,0.02,HNC,Ano,Ano,Ne

"% Soubor .DAT a .KON se vytvorii pokaZdé pfi praci s programem Dxf2cnC, kdyz vstupni soubor obsahuje kfivky.
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