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PCB CAM Processor
Engraving method PCB prototypin

-

B ' PCE CAM Processor ver. 1.1 - [ Servecontroler)7.pcb ] - F\Moje programy\PCE CAM Processor\Projekty\Servocontroler]7.pcb
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CAD part

-—-ﬁi Srednica otworu: 3.000
1' .
i Srednica pada 5.000

Szerokosc scezki

Wezty
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ID: 343

o342

, v Designing PCB boards
v Easy properties changing
v" Group / ungroup options
' v Duplicate option

v" Interactive model
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. Pozyga X:  47.000
Pozycja¥:  3.000

-1 CAM part

| v Generating CNC code
v" Built-in simulation
v" Machine templates

A -10.812943 mm (-0.425706 inch), ¥: 44 327605 mm (1.745181 inch)

v Tool radius compensation

® | PCB CAM Processor ver. 1.1 - [ ServocontrolerD7.pcb ] - F\Moje programy\PCE CAM Processor\Projekty’Servocontroler(7.pcb

! B ° Generator CNC - [ Sinumerik 04.tmp ] - F\Mgje progra... |
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Szablon Generowanie

Wiercenie | Grawerowanie

] |2

=] -Ez-ﬂ

Parametry
Rozszerzenie pliku wyjsdowego:

MPF

Poczatek ukladu wspotrzednych - os X:

100

Poczatek ukiadu wspdirzednych - o8 ¥:

100

Promien narzedzia grawerskiego:

0.1

Poczatek programu:
Dojazd do materiatu:

Ruch roboczy - interpolacia liniowa:

Glyaxg Yayo

4

Ruch roboczy - interpolacja kotowa zgodna z ruchem wsk. zegara:

GZX@X@YEY @ IEIE I@IE

4

GIX@X@ Y @Y @ IEIE J@IE

4

Wyijazd z materiah:

| #: -13.869669 mm (-0.546050 inch), ¥: 1214798 mm (0.047827 inch)

Zakonczenie programu:

Ruch roboczy - interpolacia kotowa przedwna do ruchu wsk, zegara:

&  XXI wieku

Szablon  Generowanie =
y ) - _| Servocontroler07_pcb_Drill — Notatnik = | B X
Wiercenie |Grawemwanle
. i —— |
Parametry Plik _ | Servacontroler07_pch_Mill — Notatnik = | =
, Ser

Rozszerzenie pliku wyjscdowego: Plik Edycja Format Widok Pomoc

WORK | . carvocontroler 07 _pch_mill

MPF

Final result on Sinumerik Milling Machine

=| : - - Cont. nc| Vari= =Rl NC| Ex-
LD”"'"Q éﬂ”'"'"g mill. == ous [ENEIM =% ecute

Gl x1323. 065000 y101.937500
Gl x129.551000 y101.937500
Gl x129. 551000 v102.
4 Gl x127. 351000 y102.

e

699 | |workPIECE(, ™", , "BOX",0,0,-2,-80,0,0,300,300)
Poczatek uktadu wspotrzednych - os X: Mg M |co0 co4 FO.5 S100
100 60 X ug w3
Gl Z
Poczatek ukfadu wspdtrzednych -os ¥ Gl Z11. paczatek konturu wjazd w material
GO XG0 x99. 900000 Y99. 900000 22
100 Gl Zlg z-0.2
Gl Z
GO X g1 x104.100000 Y99. 900000
N . Gi 4l |Gl x104.100000 Y100.644156
oczatek programu: Gl 2113 x100.644156 v104.100000 I-1.100000 12.355844
GO0 ¥zl x09. 900000 Y104.100000
. @NAME® gi % Gl X99.900000 Y99. 900000
G0 z2
WORKPIECE(,™,,"BOX",0,0,-2,-80,0,0,300,300) EE ‘; _ .
;Poczatek konturu wjazd w material
Gai Ga4 FO.5 5100 g% i GO x106.145000 v1032. 212500 z2
T="w1i0" Gl Z-0.2
M6 M3 Gl 7
. g% 4|61 x107.998719 Y103. 312500
Gl x109.683609 y101l.206387
Gi Z1G3 x110.0325000 v101.037500 I0.351410 30.281089
Podprogram wiercenia: ED i Gl x127.351000 v101.037500
G 7 zn sss vise s
A Gl X . . 7
g?;%“@*@*@zz g% i Gl Xx129.551000 ¥101.027500
Gl x133.065000 y101.037500
G122 Gl Zilc1 %133, 065000 Y100. 387500
Gl Zll 9 %135.265000 Y100. 287500
GO ¥y x135.265000 Y101.037500
Gl Zllcy x141.785000 Y101.037500
Gl Zll -3 x142.178385 Y101. 268987 I0.000000 10.450000
.- GO X1 %144, 862670 Y106.102500
Gl Zll 1 x146. 060000 Y106.102500
o . Gl Zll -9 x146. 060000 Y108. 202500
Podprogram recznej wymiany wiertla: G ol ¥145. 410000 Y10, 202500
Gl Zll 1 x145.410000 Y108. 642500
Zakoriczenie programu: Gl Zll - x146. 060000 Y108. 642500
GO X c1 %146, 060000 Y110. 842500
Gl Zll 9 x143. 860000 Y110. 842500
M2 &% 4Gl x143.860000 Y108. 642500
Gl x144.510000 Y108.542500
Gl Zl -1 x144.510000 Y108. 202500
GL Zll -1 %143, 860000 Y108. 302500
GO M1 x143. 860000 Y106.149107
Gl ZW 9 x141.520218 Y101.937500
GL Zll 1 %135.265000 Y101.937500
< GO X1 x135.265000 Y102. 587500
Gl ZWl 9 x133.065000 Y102. 587500
Gl Z
|
7

587500
587500

Gl x127.351000 v101.937500
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