My méme technologii a materialy a Vy mate napady. Abychom Vase ndpady dokdzali realizovat, potfebujeme od Vas jednu véc - Vase data! Aby
byl Vami pozadovany vysledek naseho snazeni spravny, musi to byt spravna data! Jak na to?

Nami pouzivany frézovaci software ToolPath, zvlada dva typy dat: PLT, coz je vlastné ¢isty “plotrovy” HPGL format a nebo DXF - to je
jeden z formatl “vymysleny” tvlrci Autocadu. PLT ma jednu velkou nevyhodu - nerozumi si pfilis s kiivkami. DXF je zase “haklivy” na
méritko. Pokud jej exportujete z néjaké cadovské aplikace, ¢asto je tvoren jednotlivymi iseckami a nejsou v ném uzaviené objekty...
Tyto dva formaty tedy pouzivejte pouze tehdy, kdy jste si opravdu jisti tim, co presné délate!

Mnohem privétivéjsi pro pripadné dalsi Upravy a pro nasi kontrolu jsou formaty EPS nebo PDF. Vime, ze devét z deseti nasich klient
pfipravuje data v Corelu. My naopak data pro frézovani chystdme v lllustratoru a tak i Corelisty prosime: uklddejte ndm soubory do
téchto dvou formétl a usetrete nas CDR soubor(. Z téchto dat si potfebné DXF uz vytvoiime sami.

U PDF neni zadny velky problém - data byvaji pfesna a rozsahem mala. U EPS prosim v pfedvolbach vypinejte bitmapovy nahled -
neni snad nic legrac¢néjsiho, nez kdyz nékomu poslete soubor s péti objekty, ktery ma 180 MB. | my se v préaci radi zasméjeme, ale kdo
ma tohle tahat po siti?

Konecny format dat je uz podle ndzvu na konci pracovniho procesu. Ale aby data byla spravna a bezchybna, musite uz pfi navrhu dodrzovat
nékteré zdsady:

Predné je to méfitko - vézte ze lllustrator ma pracovni plochu 5700 x 5700 mm a CorelDraw jesté vic! Nema proto zadnou logiku,

kdyz nam poslete soubor v jakémkoliv jiném méritku, nez 1:1. Pamatujte, Ze jakakoliv Vase drobna chyba se nasobkem
méritka nasobi také!

U tfiskového obrabéni mate jednu jistotu - ze jde o obrabéni ztratové. Jestlize nakreslite ¢tverec 100x100 mm samostatné, rozumime
Ze tento Ctverec bude vysledkem. Kdyz bude uvnitf jakéhokoliv jiného objektu, bude to otvor o zminéném rozméru. My v ovlddacim
sw zadame kompenzaci nastroje - frézujeme-li primérem 6 mm, je kompenzace 3 mm. Jestli dovniti nebo ven, je pravé dano
pozadovanym vysledkem.

Jenze - co kdyz ndm poslete Ctverec ktery neni ¢tvercem - rozuméjte - uzavienym objektem, ale jen Ctyfi nespojené samostatné
Usecky? Tady je o prasvih témér najisto postarano - mame frézovat zleva nebo zprava cary? Murphyho zakony maji obecnou platnost
a tak je celkem pravdépodobné, Ze se nékde spleteme...

Data od Vas by méla obsahovat pouze a jenom frézované kfivky a objekty. Pokud nam chcete prece jen sdélit néco vic, poslete
nam to zvlast. Ve frézovacich datech jsou nam k ni¢emu koty, rohova razitka, vysvétlivky nebo cokoliv jiného. U predpokladanych
ohyb frézovanych V-frézou nepouzivejte ¢erchované cary. Pamatujte také na to, ze jakékoliv “skryté” objekty nebo zdvojené
cary, jsou také jistou cestou k velkym problémum. To, Ze objekty “lezi” na sobé, neznamena Ze tam nejsou! Stejné tak rtzni
“mrzéacci” v podobé osamocenych bodd, dokazi vyrobek znicit! - grafik je mnohdy na monitoru nevidi a tak mu nevadi. Kdyz ale

frézka do materidlu “vypali” diru se sttedem v onom “neviditelném” bodu a prméru 6 mm, vadit mu uz asi budou...

Data by méla byt opravdu jednoducha: “kolecko” muze byt definovano ¢tyfmi body na “tiech, Sesti, deviti a dvanacti hodinach”a
zbytek je urcen bréziérovymi krivkami. Teoreticky dokonce staci jen dva protilehlé body. Jisté tedy uznate, Ze u “kolecka” defino-
vaného tfeba stopadesati body je cosi v nepofadku. Kromé toho, ze se frézka v kazdém takovém bodé zastavi, zmanend to takeé to, ze
mezi body najisto nebudou krivky, ale usecky - ve vysledku Vam tak doddme uz zminény tisicihran. A pokud si takovy kostrbaty
“Sisoid” - byt nechténé nakreslite v mensim méfitku nez 1:1, dosédhnete sice mensiho poctu bodi a Usecek, ale v tomto pfipadé to
rozhodné nebude k dobru véci. Opravdovym specialistou v této discipliné je nas oblibeny CorelDraw a jeho mnohdy nepochopitelné
zpUsoby ukladani soubord. Neni od véci si zkusit uz vyexportovana data znova otevrit v ptiivodnim kreslicim programu.

Uz jsme to zminovali - jde o ztrdtové obrabéni. Pokud chcete, abychom pro vés vyrobili napfiklad tabuli z debondu s viozenymi
pismeny z plexiskla, radi to udélame. Vy ale prosim pamatujte na to, Ze kazdy negativni thel jak na debondu tak na plexiskle nebude
mit ostry roh, ale rddius o poloméru pouzité frézy. Kdyz tedy chcete do debondu vlozit pismeno X, budete v bondu pilnikem
dopilovévat dohromady 8 roh( a v plexiskle dalsi 4. To je jedna moznost. Ta druha spociva v tom, zZe pti ndvrhu kazdy jeden - pozitivni
i negativni roh zaoblite na minimalni rddius 1,55 mm (na tyto zakazky pouzivame vétsinou frézy 3 mm). Rozumime tomu ze chcete
Setfit a vkladana pismena rdzné rotujete a“lepite” na co nejmensi plochu s minimalnim odpadem. Pozor ale na jakékoliv deformace!
Piesné u téchto zakazek plati dvojnasob: méritko 1:1! Prosime také, abyste vkladané objekty nezmensovali a netvorili tim vile
pro vzajemné skladani. Jediny zpUsob jak to ucinit opravdu korektné, je pomoci kompenzace néstroje v sw ToolPath. Nechejte to

tedy prosim na nas!

A jesté jedna véc, kterd se nékdy stava jablkem svaru mezi nami a nasimi zakazniky. Material je u frézovani upnuty na stole pouze a
jenom vakuem. Pfi obrabéni vznikaji sily, které se snazi materidlem po stole smykat. Je na nasem uvazeni, jak velké objekty uz kladou
onomu smykani dostate¢ny odpor a nehrozi jeho utrzeni od stolu a tim i k jeho zniceni. Kazdy materidl se chova trosku jinak.
Zjednodusené - pamatujte prosim na to, ze nékteré objekty od nas dostanete s tzv. mustky. Jsou to zbytky materidlu, ktery zGstava
neprofrézovany. Snazime se mustky délat co nejsubtilnéjsi na vysku i Sitku a v co nejmensim poctu, ale i tak vdm pribude prace se
zacistovanim hran.



