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WorkNC V22

如何使用下刀点
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以上图为例，用等高精加工的方式加工外围一圈蓝色的面。当未设定下刀点的时候，计算出来的刀路，下刀位置是worknc自动设定的位置，如下
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当设定下刀点后，下刀位置可以根据用户设置的下刀点去进退刀。但是有个条件:下刀点位置距离所加工面不能超过所使用刀具半径+预留量,
也就是比如，案例中使用D10的刀具，预留量是0.1，那下刀点有效设置范围是距离加工面（10/2）+0.1=5.1的范围内。
具体操作，可以先将鼠标指针设置为10mm刀具直径。如下图，
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然后设定下刀点
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这样设定好下刀点后，生成相应下刀位置的程序，如下图。
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