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Приложение G.
Параметры листопробивной обработки

В этом приложении Вы найдете описание всех модальных параметров, существующих в функциях создания процедур листопробивной обработки.

	(
AUTO. MACHINE PARAMS


АВТОМ. ПАРАМЕТРЫ СТАНКА
	Задание параметров станка не требуется. Система автоматически анализирует все заданные окружности и автоматически выбирает для них инструмент и наиболее оптимальный порядок обработки.

Если заданы окружности разных диаметров, сначала будут про​биты все отверстия одного диаметра, затем произойдет смена ин​струмента для пробивки набора отверстий другого диаметра.

Если существует несколько инструментов одного диаметра, в про​цессе расчета перемещения система будет предоставлять возмож​ность выбора одного из них.

	(
AUTO. ORDER: MAIN PATH X


АВТОПОРЯДОК: ПУТЬ X


AUTO. ORDER: MAIN PATH Y


АВТОПОРЯДОК: ПУТЬ Y
	Автоматическое вычисление оптимального порядка пробивок в за​данных позициях.

Область, содержащая эти позиции, разбивается на полоски, па​раллельные осям X или Y (Вы должны выбрать направление, ко​торое, по Вашему мнению, будет наиболее оптимально). Внутри каждой из полосок позиции будут обрабатываться по порядку. Смотри рисунок в описании процедуры PATPOINT (ШАБЛ_ТЧК).

	(
CIRCLE CENTER


ЦЕНТР ОКРУЖНОСТИ
	Отметьте окружности и дуги, их центры будут точками пробивок.

	(
CONTOUR OFFSET = 


ЭКВИДИСТ. КОНТУРА = 
	Введите расстояние между заданным контуром и контуром, кото​рый получится после вырубки (величину оставляемого припуска).

	(
OVERLAP = 


НАХЛЕСТ =
	Если инструмент имеет форму прямоугольника или овала, введи​те размер перекрытия соседних пробивок. Смотрите рис. G-1.

	(
POINTS


ТОЧКИ
	Отметьте точки - геометрические элементы. (Один из способов за​дания позиций пробивок.)

	(
POINT PATTERN


ШАБЛОН ТОЧЕК
	Отметьте шаблоны точек. Точки, из которых они состоят, будут позициями пробивок.

	(
REDEF. CIRCLES


ПЕРЕОПРЕД. ОКРУЖНОСТЕЙ
	Переопределение всех окружностей.

	(
REDEF. CONTOUR


ПЕРЕОПРЕД. КОНТУРА
	Переопределение обрабатываемого контура.

	(
REDEF. CUT DIRECTION


ПЕРЕОПР. НАПРАВ. ПРОБИВ.
	Переопределение направления обработки.

	(
REDEF. OFFSET SIDE


ПЕРЕОПР. СТОРОНУ ЭКВИД.
	Переопределение стороны эквидистанты.

	(
REDEF. POINTS


ПЕРЕОПРЕД. ТОЧКИ
	Переопределение всех точек.

	(
REDEF. START POINT


ПЕРЕОПР. ТЧК НАЧАЛА
	Переопределение точки начала обработки (для замкнутого кон​тура).

	(
REDEF. TOOLS


ПЕРЕОПРЕД. ИНСТ-ТЫ
	Переопределение инструментов.





	(
SCALLOP = 


ВЫСОТА ГРЕБЕШКА = 
	Если инструмент имеет круглую форму, введите максимальную высоту гребешка материала, остающегося между соседними про​бивками. Смотрите рис. G-1.





Рис. G-1:   Нахлест, гребешок

	(
SELECTION ORDER


В ПОРЯДКЕ ОТМЕТКИ
	Пробивки будут выполнены в той последовательности, в которой были указаны точки. Последовательность точек, заложенная в шаблоны точек, будет сохранена (шаблоны точек создаются функ​цией PATPOINT).
Если задан параметр AUTO ORDER..., система самостоятельно рассчитает оптимальную последовательность пробивки.


	Примечание:
	· Если существующий шаблон точек включается в создаваемый шаблон, то исходный порядок обработки будет сохранен.


0

	(
SINGLE POINT


ОТДЕЛЬНЫЕ ТОЧКИ
	Выберите точки пробивки.

	(
TRIM LOOPS: ON/OFF


УДАЛ. ПЕТЕЛЬ: ВКЛ./ВЫКЛ.
	Включение/выключение удаления петель при построении экви​дистанты, создание перемещений инструмента без петель. (Петли у эквидистанты образуются, когда ее значение больше радиуса кривизны контура.)     (
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