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База знаний

Схема работы САМ системы



Постпроцессор для станка с ЧПУ (NC Postprocessor) — это программный модуль, предназначенный для

преобразования управляющей траектории в управляющую программу.

Управляющая траектория — это путь инструмента (Toolpath), который создается в CAM-системе, обычно на

основе геометрии детали.

Управляющая программа — это программа обработки, которая передается на станок. Обычно это текстовый

файл, с командами перемещения (NC-code) и технологическими командами на языке программирования

конкретной стойки ЧПУ и предназначенный для конкретного станка.

https://www.google.ru/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&ved=0CAcQjRxqFQoTCOPz74Tb38gCFcgLLAodRPsIPQ&url=http%3A%2F%2Fwww.webftp.icam.com%2Fhtml%2Fproducts%2Fwhatis%2Fwhat_is_post.php&bvm=bv.105841590,d.bGg&psig=AFQjCNEzEyeVWILApKmk4InAIoEr6UJ6Ow&ust=1445934253907655
http://www.google.ru/imgres?imgurl=http://www.cadcamengineering.net/wp-content/uploads/2015/05/p_3dcam.gif&imgrefurl=http://www.cadcamengineering.net/artcam-2010_post-processor-configuration-guide/&h=338&w=475&tbnid=lW36-XQ8O_4hVM:&docid=__xlE32hx7kh9M&ei=VuMtVuT7CcaVsgHty7aoAw&tbm=isch&ved=0CBwQMygBMAFqFQoTCOT-hZHb38gCFcaKLAod7aUNNQ
http://cyclowiki.org/w/index.php?title=%D0%9F%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%BD%D1%8B%D0%B9_%D0%BC%D0%BE%D0%B4%D1%83%D0%BB%D1%8C&action=edit&redlink=1
http://cyclowiki.org/w/index.php?title=%D0%A2%D0%B5%D0%BA%D1%81%D1%82%D0%BE%D0%B2%D1%8B%D0%B9_%D1%84%D0%B0%D0%B9%D0%BB&action=edit&redlink=1
http://cyclowiki.org/w/index.php?title=%D0%AF%D0%B7%D1%8B%D0%BA%D0%B8_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%8F&action=edit&redlink=1


Токарная обработка детали



Методы токарной обработки 

Послойный

Поперечный Эквидистантный



Послойный метод обработки







Виды пересечения профиля:

Частичное пересечение без захвата 
базовых точек

1. Определяем, пересекают ли точки  F и C
профиль f(x).

2. Находим координату первой точки 
пересечения(D).

3. Смотрим имеются ли в диапазоне FD по Х 
базовые точки.

4. Определяем координату второй точки 
пересечения(E).

5. Закрашиваем многоугольник ABCDE 
цветом фона

1. Определяем, пересекают ли точки  G и C
профиль f(x).

2. Находим координату первой точки 
пересечения(D).

3. Определяем координаты базовых точек в 
диапазоне GD.

4. Определяем координату второй точки 
пересечения(E).

5. Закрашиваем многоугольник ABCDFE 
цветом фона

Частичное пересечение с захватом 
базовых точек



Полное пересечение без захвата 
базовых точек

Полное пересечение с захватом 
базовых точек



Эквидистантный метод обработки











Image.Canvas.Rectangle(x1,y1,x2,y2)

1. Заготовка
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2. Контур детали

P:Array of TPoint

SetLength(P,6)

P[0].X=x1 P[0].Y=y1

P[1].X=x2 P[1].Y=y2

P[2].X=x3 P[2].Y=y3

P[3].X=x4 P[3].Y=y4

P[4].X=x5 P[4].Y=y5

P[5].X=x6 P[5].Y=y6

Image.Canvas.Polygon(P)



Ry – глубина резанья;

Rx – расстояние пройденное резцом 
За время Timer.Interval/1000;

t = Timer.Interval/1000 (с)

Частота вращения шпинделя (об/мин)
Подача (мм/об)

𝑥𝑐 = 𝑥𝑐 − 𝑅𝑥

3. Обработка

nр = 1000 ·Vр /π·D

где 1000 – коэффициент перевода 
миллиметров в метры, Vр – расчетная скорость 
резания, м/мин; D – диаметр заготовки по 
обрабатываемой поверхности при точении и 
диаметр фрезы или сверла при фрезеровании 
или сверлении, мм; π = 3,14



4. Выход резца из области обработки



Image1.Canvas.Polygon(P); - многоугольник закрашенный текущим цветом кисти

P: array of TPoint;  - массив точек

P[i].X – координата по оси Х i-й точки

P[i].Y – координата по оси Y i-й точки 



Этапы анимации

1.

2.

3.

4.


