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1. Введение

Программа предназначена для раскроя  прямоугольных листов на детали прямоугольной формы. Программа может быть использована в деревообрабатывающем производстве, производстве мебели, рубки металла, резки стекла и т.д. В основу программы положен уникальный, высокоскоростной алгоритм, позволяющий быстро произвести раскрой с минимальными отходами. 

При разработке алгоритмической части программы базовым критерием был  принцип минимизации отходов, а при разработке интерфейсной части главными критериями были - простота и удобство в использовании.

Cutting 2 является развитием программы Cutting 1.x. Как показал опыт эксплуатации Cutting 1.x, фундаментальные принципы, заложенные в программу, оказались жизнеспособными, программа показала эффективность алгоритма и простоту в использовании. В новой программе произведено много изменений, которые касаются как функциональной, так и интерфейсной частей программы.

В Cutting 2 реализовано:

· задание произвольного количества листов и деталей для раскроя;

· задание одновременно разных текстур материала для раскроя;

· задание разных режимов работы программы;

· ведение склада материала и остатков;

· перемещение деталей с одного листа раскроя на другой;

· маркировка остатков;

· маркировка кромки (до 16 видов);

· визуализация текстур материала;

· упорядочение в таблицах материала и деталей;

· перемещение листов раскроя;

· сохранение и восстановление результатов раскроя;

· расчет суммарной площади деталей, длины пропила, площадей остатков и т.д.;

· сохранение заданных листов и деталей, как спецификации

и многое другое.

В отличие от Cutting 1.x добавлено:

· задание одновременно разных текстур материала для раскроя;

· печать до двух диаграмм раскроя на одном листе бумаги;

· корректное определение типа принтера и формата бумаги;

· перемещение листов с расположенными на них деталями;

· формирование сводного отчета по результатам раскроя;

· формирование информации о деталях;

· маркировка кромки (до 16 видов).

Изменены:

· интерфейсная часть;

· алгоритм раскроя;

· ведение склада материалов;

· алгоритм маркировки остатков;

· отображение неразмещенных деталей;

· задание свойств листов и деталей;

· отображение кромки.

Некоторые, редко  используемые функции, не включены в Cutting 2.

Автор программы: Шибаев Юрий Анатольевич.
Украина, г. Черкассы, т. (0472) 420998.

E-mail: george@cuttinghome.com
Homepage: http://www.cuttinghome.com
2. Термины и определения

Материал  - общее понятие о листах и деталях, характеризуется наименованием, номером и текстурой.

Лист, остаток  - исходный материал, который нужно раскроить. 

Деталь - часть листа прямоугольной формы определенного размера. Детали в процессе раскроя располагаются на листах и остатках.

Спецификация - совокупная поименованная (имя файла) информация о листах и деталях.

Тип материала - характеристика материала по наименованию и текстуре. 
Текстура материала - рисунок на материале.

Раскрой - результат работы программы.

Длина пропила - суммарная величина  движения режущей части по листам раскроя.

Отходы - ширина пропила, умноженная на длину пропила плюс площадь обпила листа.

Остаток - промаркированная пользователем площадь листа, не занятого деталями.

Площадь остатка - суммарная площадь листа, куда не расположились детали в результате раскроя.

Количество копий - количество одинаковых листов, на которых расположены одинаковые детали по размеру, местоположению, развороту.

Кромка - текстурная лента для оклейки торцов деталей.

3. Ограничения ознакомительной версии и регистрация программы

Ознакомительная версия имеет следующие ограничения:

· программа будет корректно работать в течение 30 запусков на одном компьютере. Просмотреть количество оставшихся запусков можно на форме «О программе»;

· разрешается формировать не более 3 строк в таблице листов с количеством листов каждого типоразмера не более 3;

· разрешается формировать не более 10 строк в таблице деталей с количеством деталей каждого типоразмера не более 10;

· печать ограничена 3 листами. 

Для снятия этих ограничений программу необходимо зарегистрировать (перевести в рабочий режим эксплуатации).

Под регистрацией понимается установка рабочего варианта программы на 1 компьютере. Для регистрации программы необходимо выполнить команду меню 

«Помощь-Регистрация» на главной форме программы.  При этом пользователь увидит следующее окно.
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Внимание. Выполнять эту команду необходимо только на том компьютере, где предполагается рабочее использование программы.

После оплаты пользователь получает  файл license.cv2.

Завершите работу программу Cutting2 (если она была запущена)  и поместите файл license.cv2  в  каталог запуска программы Cutting2.exe.

Затем запустите программу Cutting2.exe.

Если  регистрации прошла успешно, пункт меню «Помощь-Регистрация» на главной форме программы будет недоступен и появится подпись «Рабочая версия» на форме «О программе».

При  регистрации программы более чем на 1 компьютере скидка 50% на каждую последующую регистрацию. 

4. Главная форма программы

При старте программы возникает форма, изображенная на рисунке.
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Форма состоит из нескольких секций. В самом верху формы находится строка меню, пункты которого обеспечивают разные режимы работы программы.

Ниже находится панель кнопок, частично дублирующих основные функции главного меню.

На панели отображены следующие кнопки:

· 
[image: image3.png]


 запуск программы на раскрой;

· 
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 просмотр результатов раскроя;
· 
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 показать склад материалов;
· 
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 открыть спецификацию. Восстанавливает из файла сохраненную ранее спецификацию. Содержимое таблиц материала и деталей очищаются от текущих значений и заполняются данными сохраненной спецификации;

· [image: image7.png]


 добавить спецификацию. Добавляет к существующим данным сохраненную ранее спецификацию;

· 
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 сохранить спецификацию как… Сохранение в файле совокупной информации из таблицы материалов и деталей для последующего восстановления. Сохраняются также настройки программы, например ширина пропила;
· 
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 открыть раскрой. Восстанавливается  из файла сохраненный раскрой. Программа сразу переходит в режим просмотра результатов раскроя. Таблицы материала и деталей не изменяются;

· 
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 настройки программы;
· 
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 остановить расчет. Принудительно останавливает расчет;
Внимание. При проведении расчета выйти из программы нельзя. Нужно остановить расчет кнопкой 
[image: image12.png]


, а затем завершить работу программы.

· 
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завершение работы программы.

Некоторые из этих кнопок могут быть не видны или недоступны в зависимости от режима работы программы. 

Справа от кнопок находится панель индикации выполнения расчета, на которой схематично показана динамика выполнения расчета.

Ниже панели кнопок находятся две сеточные таблицы для задания информации о раскраиваемых листах и деталях (см. ниже).

В самом низу формы находятся 2 информационные панели. В левой панели выдается информация о текущем режиме работы, а в правой текущее время расчета.

Пользователь может изменять размеры формы и сеточных таблиц. Все изменения автоматически регистрируются и восстанавливаются при последующем старте программы.

5. Настройка параметров программы

Для того чтобы задать параметры расчета нажмите на кнопку [image: image14.png]


  или активизируйте пункт меню главной формы «Настройка - Изменить настройки». Возникает форма с параметрами настройки программы. На этой форме можно изменить:

· параметры единиц измерения;

· уровень расчета;

· тип расчета;

· начальный пропил листов;

· ширину режущей части;

· наименование кромки.
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5.1. Параметры единиц измерения

Программа работает с абстрактными единицами измерения (миллиметры, дюймы, метры и т.д.). Единицы измерения выводятся только в отчетах по результатам раскроя и в подписях размеров. Нужное наименование единиц измерения можно ввести в поле  «Единицы измерения».

Размеры листов и деталей можно задавать в  целом и/или вещественном выражении. Разделителем целой/дробной части числа служит точка.

Для корректного округления размеров необходимо задать количество знаков после запятой. Это значение вводится в поле «Кол-во знаков после запятой». Важно подчеркнуть, что размеры могут задаваться в любом виде, но округление размеров и площадей при подписях и в отчетах будет произведено с учетом этого параметра.

Например. Размер листа задан как 2000х1987.9376. В отчете и подписях этот размер будет представлен как 2000.00х1987.94, если количество знаков после запятой равно 2. Если этот параметр равен нулю, то размеры будут представлены так 2000х1998.

Внимание. При задании единиц измерения «мм.» или «mm.» программа автоматически масштабирует площади, длины пропила  и сумму периметров деталей к  метрам.

5.2. Уровень расчета

С помощью этого параметра можно регулировать уровень расчета. Под уровнем расчета понимается количество элементарных итерационных циклов расчета для одного листа (временной квант). 

При уменьшении итерационных циклов расчет производится намного быстрее, но качество расчета может быть хуже, чем при увеличении этого параметра.

Под качеством раскроя понимается наиболее низкий процент отходов на листах раскроя.

Для упрощения задания этого параметра пользователю предлагается выбрать один из пяти возможных вариантов:

1. Легкий. Элементарный, очень быстрый  расчет. При этом расчете детали одного типоразмера, как правило, лежат рядом.

2. Простой. Программа довольно быстро производит расчет, но качество раскроя может не удовлетворять пользователя. Рекомендуется для оценочных расчетов.

3. Штатный. Основной показатель уровня расчета. Обеспечиваются оптимальные соотношения  параметров скорости и качества раскроя.

4. Сложный. Существенно увеличивается время раскроя при достижении наиболее высоких показателей качества раскроя.

5. По времени. Пользователь сам задает время раскроя. Полезно для очень больших количественных данных листов и деталей. Ограничений по времени  расчета практически не существует. Например, можно запустить  программу на всю ночь.

Внимание. Скорость расчета раскроя зависит от количества заданных листов и деталей.  Так, например, можно задать 1000 листов одного типоразмера, заведомо зная, что детали этого типоразмера разместятся на 1-2 листах. Программа будет считать достаточно долго, так как на каждый лист раскроя отводится определенный квант времени. Таким образом, пользователь должен разумно задавать количество раскраиваемых листов.
5.3. Тип расчета

Тип расчета - это параметр, задающий порядок расположения деталей на листах раскроя.  

Для оптимального расчета расположение деталей относительно друг друга не имеет значения. Другими словами, рядом могут оказаться детали совершенно разного размера. 

Для технологического расчета программа пытается расположить детали одинакового размера рядом.

Однако и здесь главным критерием является минимум остатка на листе раскроя.

В общем случае, с точки зрения минимизации отходов, оптимальный тип расчета обеспечивает более высокие показатели, чем технологический.

5.4. Начальный пропил листов

Данный параметр может иметь одно из трёх значений: 

· все равно;

· вдоль стороны «X»;

· вдоль стороны «Y».

Если выбрано значение «все равно», программа будет раскраивать листы так, что на листах начальный пропил может быть как вдоль стороны «X», так и вдоль стороны «Y».

Если выбрано значение «вдоль стороны X», начальный пропил на всех листах раскроя будет вдоль стороны «X». Если выбрано значение «вдоль стороны Y», начальный пропил на всех листах раскроя будет вдоль стороны «Y».

Последующие (вторичные) пропилы во всех режимах могут быть как вдоль стороны «X», так и вдоль стороны «Y».

Данный параметр введен для  станков, у которых существуют ограничения по начальному пропилу (длине/ширине) листа.

5.5. Ширина режущей части

В окно этого параметра пользователь должен ввести ширину режущей части станка или инструмента, с помощью которого производится раскрой.
Эта величина влияет на корректность проведения раскроя.

5.6. Кромка

При нажатии на кнопку [image: image16.png]


 возникает сеточная таблица, в которой
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пользователь может ввести осмысленное название кромки для любого из 16-ти цветов. 

Внимание. Все параметры настройки автоматически сохраняются, если пользователь нажмет на кнопку «Ok» и  восстанавливаются при последующих запусках программы. Если нажата кнопка «Отмена», вновь введенные параметры не сохраняются и остаются такими, какими они были до вызова этой формы.

5.7.  Изменение языка интерфейса

Кнопками [image: image18.png]
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  можно изменить язык интерфейса  (русский/английский).

Изменение языка интерфейса происходит автоматически при нажатии нужной кнопки, и сохраняется в последующих запусках, вплоть до нового изменения.

Подготовка данных для расчета

Для  проведения расчета пользователь должен задать информацию о листах и деталях раскроя.  Перед расчетом пользователь должен знать количественные характеристики деталей и листов, на которых эти детали будут размещены. Программа не рассчитывает требуемое количество листов для заданных деталей. Пользователь должен заложить такое количество листов данного материала и известного размера, чтобы требуемые детали смогли разместиться на них. Раскрой производится для листов и деталей одинакового типа (наименования материала и текстуры). Другими словами, детали с текстурой «Дуб» будут расположены только на листах с текстурой «Дуб».

Основные параметры этой информации задаются в 2-х сеточных таблицах главной формы программы. В левой  таблице задается информация о листах (исходном материале), а в правой таблице - о деталях.

Дополнительная (второстепенная) информация задается по пункту выпадающего меню «Свойства». 

Для обеих таблиц к основной информации относится:

· материал (см. ниже);

· длина, размер по стороне «X»;

· ширина, размер по стороне «Y»;

· количество;

· примечание (произвольная текстовая информация).

Дополнительной информацией для листов является:

· приоритет листа;
· обпил листа по контуру.

Дополнительной информацией для деталей является:

· признак вращения;

· приоритет детали;

· информация о кромке.

Схематично лист или деталь можно представить так.
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Пользователь может задавать размеры листов и деталей с любым количеством дробных знаков, но при отображении результатов будет выводиться столько знаков после запятой, сколько указано в настройке программы (см. выше).

Внимание. Все данные, занесенные в таблицы, автоматически сохраняются по завершении работы программы и восстанавливаются при ее последующем запуске.


В верхней части каждой таблицы находится панель с кнопками 
[image: image21.png]


 и 
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. По первой кнопке удаляется вся информация из соответствующей таблицы (очищается таблица). По второй кнопке выдается суммарная информация по выбранному материалу (количество и суммарная площадь). Эта информация нужна  для самой приближенной оценки о размещении деталей на листах.

Информация о листах (материале) и деталях задается последовательным вводом необходимых данных в строки сеточных таблиц.

Внимание. Программа анализирует информацию только до пустой строки в соответствующей таблице.


Для обеих таблиц выделение группы строк (яркая подсветка хотя бы одной колонки) производится клавишами стрелка вверх и стрелка вниз или перемещением указателя мыши при зажатой клавише Shift.
Для обеих таблиц можно активизировать дополнительное выпадающее меню по нажатию правой кнопки мыши.

Внимание.  Все изменения, которые  происходят по командам контекстного меню, действуют на все выделенные строки соответствующей таблицы.

6.1. Подготовка таблицы листов (материала)

Для проведения расчета пользователь должен знать размеры, количество и тип (текстуру) листов, которые он должен раскроить, и внести эти данные в таблицу «Материал». Размеры задаются  по сторонам «X» и «Y» в вещественном (в частном случае, целом) виде.  Затем необходимо задать тип (текстуру) материала и, при необходимости, ширину кромки обпила листа и приоритет листа.

Для задания этих параметров необходимо нажать правую кнопку мыши и выбрать пункт меню «Свойства». Появится следующее окно.
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Вверху формы  подписано наименование материала (см. Склад материалов).

Затем четыре окна для ввода информации о размере обпила листа. 

Пользователь может в этих окнах вводить требуемые значения.

Внимание.  При задании значений в этих окнах увеличивается величина длины пропила на этих листах. Например, лист задан с размерами 2500х200 и введены величины обпила листа сверху и слева. После проведения расчета суммарная величина длины пропила увеличится на 250+2000=4500.

Затем задается приоритет выделенных листов. Приоритет задается одним из следующих значений из выпадающего списка:

· низкий - 0

· средний - 1

· высокий - 2

Материал подлежит раскрою в соответствии с приоритетом. Сначала кроятся листы с более высоким приоритетом.

Приоритет отображается цифрой на иконке материала в таблице материала.

Внизу окна находится выпадающий список наименований материала. Пользователь должен выбрать необходимое значение. После нажатия кнопки  «Ok» изменения вступают в силу. 

Текстура материала отображается во второй колонке таблицы материалов. 

При нажатии кнопки «Отмена» происходит отмена введенных параметров и возврат к старым значениям.

Внимание.  Все изменения, которые  происходят после нажатия кнопки «Ok», действуют на все выделенные строки таблицы.

Внимание.  Если пользователь не входит в пункт меню «Свойства» при вводе новых значений, то:

· Если материал не задан, программа работает с типом материала «No Material»;

· Величины обпила равны 0.

Кроме пункта меню «Свойства» по выпадающему списку доступны следующие команды:

· выделить все - выделяются все строки таблицы;

· удалить  - выделенные строки удаляются;

· упорядочить – введенная информация сортируется по текстуре и размерам, одинаковые размеры листов, введенные в разные позиции таблицы, группируются;

· загрузить материал со склада. Этот режим загружает со склада необходимое количество материала в зависимости от заданных деталей;

· перенести на склад – выделенные листы переносятся на склад материала и удаляются из таблицы материалов (неиспользованный материал);

· перенести неиспользуемые листы на склад. По этой команде все неиспользуемые в раскрое листы переносятся на склад;

· копировать в буфер обмена.  По этой команде копируются данные из выделенных строк таблицы материла в буфера обмена. См. ниже «Буфер обмена данными»;

· добавить из буфера обмена. По этой команде в таблицу материала добавляются данные из буфера обмена. См. ниже «Буфер обмена данными».

6.2. Подготовка таблицы деталей

Для проведения расчета пользователь должен знать размеры и тип (текстуру) деталей, на которые он должен раскроить подготовленные листы и внести эту информацию в  таблицу «Детали» главной формы.  Размеры задаются  по сторонам «X» и «Y» в вещественном (в частном случае, целом) виде.  Затем необходимо задать тип (текстуру) материала, признак разворота детали, приоритет детали и информацию о кромке.

Для задания этих параметров необходимо нажать правую кнопку мыши и выбрать пункт меню «Свойства». Появится следующее окно.
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Вверху формы  подписано наименование материала (см. Склад материалов).

Выпадающий список «Признак вращения» позволяет задать признак вращения детали и состоит из следующих строк:

· не вращать деталь;

· вращать деталь;

· вращать все этого признака;

· вращать в группе.

При выборе пункта «Не вращать деталь» в расчете деталь не будет менять ориентацию, т. е. всегда будет располагаться стороной «X» по стороне «X» листа. 

При выборе пункта «Вращать деталь» - в расчете деталь может разместиться как стороной «X» по стороне «X» листа, так и стороной «Y» по стороне «X» листа и наоборот.

При выборе пункта «Вращать все этого признака» - если в процессе расчета хотя бы одна деталь данного признака и типа материала развернулась, то развернутся все детали этого признака и типа материала, заданные в таблице. Если деталь разместилась в нормальной ориентации, то все детали данного признака и типа материала в таблице разместятся в нормальной ориентации.

При выборе пункта «Вращать в группе» - если в процессе расчета  деталь развернулась, то развернутся все детали этой строки в таблице деталей.

Для другой строки таблицы все детали могут разместиться и в нормальной ориентации.

Внимание. Целесообразность разворота детали определяется главным критерием расчета - минимизация площади суммарного остатка на листе.

Выпадающий список «Приоритет» позволяет задать приоритет для размещения детали и состоит из следующих пунктов:

· низкий;

· средний;

· высокий.

При выборе пункта «Низкий» деталь размещается в последнюю очередь.

При выборе пункта «Высокий»  программа пытается раскроить  деталь с данным признаком как можно раньше. Признак «Средний»  является промежуточным.

Критерий «Приоритет»  не является определяющим при размещении детали, т. к. основной критерий работы программы -  минимизация площади остатка на листе - является доминирующим.  Однако иногда этот критерий позволяет вмешаться в порядок размещения деталей.

Введена визуализация признака и приоритета деталей в таблице деталей. Признак вращения и приоритет отображаются на иконке материала в виде R/P где:

R- признак вращения;

P-приоритет.

Признак вращения:

· не вращать деталь - 0; 

· вращать деталь  - 1;

· вращать все этого признака – 2;

· вращать в группе  - 3.

Приоритет:

· низкий приоритет - 0;

· нормальный приоритет -1;

· высокий приоритет -2.

Кромка. Здесь пользователь должен промаркировать индикатором и цветом параметры кромки детали. Если индикатор (галочка) не включен, то цвет не выбирается и считается,  что кромки по этой стороне нет.

Визуализация кромки осуществляется соответствующим цветом и положением кромки в ячейках размеров деталей (X,Y).

Внизу окна находится выпадающий список наименований материала. Пользователь должен выбрать необходимый тип материала. После нажатия кнопки  «Ok» изменения вступают в силу. 

Текстура материала отображается во второй колонке таблицы деталей. 

При нажатии кнопки «Отмена» происходит отмена введенных параметров и возврат к старым значениям.

Внимание.  Все изменения, которые  происходят после нажатия кнопки «Ok», действуют на все выделенные строки  таблицы.

Внимание.  Если пользователь не входит в пункт меню «Свойства» при вводе новых значений, то:

· программа работает с типом материала «No Material»;

· программа работает с признаком «Не вращать деталь»;

· программа работает с приоритетом «Низкий»;

· кромки детали нет.

Кроме пункта меню «Свойства» по выпадающему списку доступны следующие команды:

· выделить все - выделяются все строки таблицы;

· удалить  - выделенные строки удаляются;

· упорядочить – введенная информация сортируется по текстуре и размерам, причем одинаковые размеры деталей, введенные в разные позиции таблицы, группируются;

· увеличить количество деталей – в окне диалога введите целое число, которое означает во сколько раз необходимо увеличить количество деталей во всех строках таблицы;

· копировать в буфер обмена.  По этой команде копируются данные  из выделенных строк таблицы деталей в буфер обмена. См. ниже «Буфер обмена данными»;

· добавить из буфера обмена. По этой команде в таблицу деталей добавляются данные из буфера обмена. См. ниже «Буфер обмена»; 

· сохранение таблицы в файл. Сохраняется в текстовом файле информация о деталях.

6. Склад материалов

При нажатии кнопки 
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 на главной форме программы или выбирая пункт меню «Файл-Склад материалов», активизируется форма склада материалов.
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В левой части отображаются текстуры и наименование материалов, а в правой таблице - размеры и количество выбранного материала.

Первоначально с программой поставляется около 100 текстур и названий материала. Текстуры файлов отображаются при просмотре результатов раскроя.

Образы текстур хранятся в файлах в подкаталоге «WOODIMAGES».

Формат файлов - JPG файлы и все они имеют расширение «jpg». Наименование материала – это название файла соответствующей текстуры без «.» и расширения «jpg». Таким образом, пользователи сами могут изменять наименования материала, давая соответствующие названия именам файлов.

Например. Пользователю не нравится название текстуры 
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 «Brett». Просто заменяя название файла «brett.jpg», например, на «моя текстура.jpg» название «Brett» изменится на название «моя текстура». Переименование файла осуществляется стандартными средствами Windows.  

Пользователь может добавлять в подкаталог «WOODIMAGES» файлы со своими текстурами (картинками). Эти файлы должны быть в формате «jpg».  Все добавленные файлы будут появляться в левом окне формы «Склад материалов».

Существует единственное ограничение – нельзя переименовывать подкаталог «WOODIMAGES».

Внимание. Можно и удалять файлы с текстурами материала, но если данная текстура сохранена в спецификации или раскрое, то при восстановлении данная текстура заменится на материал «No Material»  с коричневым однотонным рисунком.

Изменение склада материала происходит щелчком левой кнопки мыши на выбранном материале или по правой кнопке мыши, активизируя пункт меню «Показать склад материала». Наименование выбранного материала выделяется синим цветом и подчеркивается.

В правой таблице хранятся размеры и количество листов соответствующего материала. В поле «Примечание» целесообразно хранить технологический номер листа или остатка.

Формирование склада материала происходит двумя способами.

1. Вводом данных о листах и остатках в таблицу вручную.

2. Маркировкой остатков на  листах раскроя и запоминание их в таблице (см. Результаты расчета).

Находясь на правой таблице, правой кнопкой мыши  можно активизировать контекстное меню, состоящее из 5-х пунктов:

· загрузить в таблицу материалов. По этому пункту возникает диалоговое окно, в котором пользователь должен указать количество листов (остатков) данного типоразмера, загружаемого в таблицу материалов. При нажатии кнопки «Ok» происходит перенос листов/остатков в таблицу материала главной формы и такое же количество удаляется из таблицы;

· загрузить все в таблицу материалов. В таблицу материалов главной формы переносятся все листы и остатки данного материала;

· удалить отмеченные строки. Удаляются отмеченные строки;

· очистить таблицу. Очищается таблица данного типа материала;

· упорядочить. Одинаковые размеры листов/остатков группируются вместе.

В нижней части формы находятся 2 кнопки:

· печатать по всем материалам. Происходит печать информации о листах/остатках всех материалов;

· печатать по выбранному материалу. Происходит печать информации о листах/остатках выбранного материала.

7. Результаты раскроя


После задания всех необходимых данных о листах и деталях можно произвести расчет, нажимая кнопку  
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, или активизируя пункт меня «Файл -Выполнить расчет», или нажимая клавишу «F9».

Процесс выполнения расчета отображается диаграммой в верхнем правом углу экрана.

Результат расчета можно просмотреть, нажимая кнопку  
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  или по пункту меню «Файл - Результаты раскроя». 

Возникает следующая форма.
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Это форма состоит из четырех панелей.

Верхняя панель – панель управляющих кнопок и окна для общего заголовка отчета по результатам раскроя.

На панели изображены следующие кнопки:

· 
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 масштаб отображения результатов раскроя. Изменяется от 25% до 250%. Рядом с кнопкой находится указатель, по выпадающему списку которого устанавливается нужный масштаб;

· 
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 по этой кнопке возникает форма, в которой отображена информация обо все деталях, которые участвовали в раскрое. Здесь отображены номера деталей в таблице, размеры деталей, наименование материала деталей, признаки вращения, кромка для каждой детали, количество размещенных деталей и т.д.
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· 
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 по этой кнопке выводится сводный отчет по результатам раскроя (см. приложение). Здесь приведены суммарные характеристики по листам раскроя, деталям, остаткам и  кромке детали. Рядом с кнопкой находится указатель, позволяющий выбрать формат вывода сводного отчета. Если выбран режим «В формате Excel», сводный отчет формируется как страницы книги Excel, причем информация о материалах, деталях, остатках и кромке формируются на отдельных листах. Сводный отчет в формате Excel формируется, если на компьютере установлен Excel 97/2000.  Если выбран  режим  “В формате печати”, то просто отображается сводный отчет в том виде, в котором он будет напечатан;

· 
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  кнопка предварительного просмотра результатов раскроя (см. приложение). Рядом с кнопкой находится указатель, позволяющий выбрать отображение либо 1-ой диаграммы раскроя, либо 2-х диаграмм раскроя на одном листе печати;

· 
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 кнопка сохранения результатов расчета в файл для последующего восстановления по кнопке 
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 на главной форме;

· 
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 сохранение промаркированных остатков на складе материалов;

· 
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 восстановление раскроев текущего сеанса;

· 
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 включить/отменить показ первоначальных линий пропила;

· 
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возврат на главную форму программы.

Далее идет окно с результатами раскроя. Здесь изображены листы с расположенными на них деталями. Листы, которые имеют одинаковый тип материала, количество деталей и их ориентацию, показываются один раз, но с красным контуром вокруг листа. Кромка показана для каждой детали по необходимой стороне. Если деталь развернута, ее номер в центре также развернут.

Ниже находится окно со всеми  неразмещенными деталями.

И в самой нижней части расположена информационная панель. 

В левой части панели отображаются номера деталей, указанные в таблице деталей, размеры деталей и остатков, над которыми находится указатель мыши.

Если указатель мыши находится над свободным местом листа этой информационной панели, то отображается количество деталей на этом листе.

В правой части  панели отображается информация о номере листа раскроя, его размерах, проценте остатка на листе, длине пропила и количестве копий данного листа. Эта информация возникает при перемещениях указателя мыши, как над деталями, так и на свободном месте листа.

Листы с размещенными деталями можно перемещать в окне просмотра результатов раскроя. Для этого нужно поместить указатель мыши на свободное место листа (не занятого деталями и остатками) зажать клавишу Shift и переместить лист в нужное место. 

При щелчке правой кнопки мыши  возникает меню, состоящее из  3 или 4 пунктов, в зависимости  от того, где произведен щелчок, над деталью или листом:

· развернуть деталь - разворачивает деталь, если она имеет признак «Вращать деталь»; 

· показать только этот лист - показывает только лист, над которым находится указатель мыши. Остальные листы временно скрываются;

· показать только уникальные листы  - показывает вместо тиражируемых листов только один лист. Действует по умолчанию;

· показать все листы, содержащие детали - показывает все листы раскроя, содержащие детали;

·  показать все листы - показывает все листы из таблицы материалов.

Если указатель мыши находится вне диаграмм раскроя или на панели неразмещенных деталей, то при щелчке правой кнопки мыши возникает меню, состоящее из 3-х пунктов:

· упорядочить детали - все детали, вынесенные за пределы листов и находящиеся на панели деталей, группируются в соответствии с типоразмером и материалом; 

· спрятать панель неразмещенных деталей – временно скрывает панель неразмещенных деталей;

· показать панель неразмещенных деталей  - восстанавливает панель неразмещенных деталей.

8.1. Перемещение деталей


Результаты работы программы можно корректировать, перемещая детали как с листа на лист, так и на другое место этого же листа. Детали перемещаются просто движением мыши, при зажатой левой кнопке, в нужное место. Если деталь не может быть помещена в нужное место, например, на другой тип листа, она возвращается на старое место. 

Контроль над корректностью раскроя в этом случае полностью лежит на пользователе.

Детали можно выносить за лист на любое место, накладывать друг на друга, перемещать на другой лист этого же материала, выносить на панель  неразмещенных деталей. При перемещении деталей пересчитываются проценты отхода на листах, откуда перемещается детали и куда перемещается деталь.

Внимание.  При перемещении детали с листа, имеющего тираж больше 1, перемещается количество деталей равное тиражу листа. Это число отображается при перетаскивании детали в верхнем левом углу детали.

Например. Перетаскиваем какую-то деталь с листа, имеющего количество копий, равное 5. При перемещении детали будут автоматически перемещены 5 деталей.  Перемещать детали на лист с тиражом больше единицы нельзя!

Для перемещения деталей на листы с тиражом больше 1 необходимо показать все листы, содержащие детали по пункту меню «Показать все листы, содержащие детали» и только тогда можно по одной детали перемещать их на лист.

Внимание.  При перемещении детали на лист она автоматически располагается в левом верхнем углу свободного места (см. п. 9.2  Маркировка остатков). Для отмены этого эффекта, при перемещении детали зажимайте клавишу «Shift». Перемещение детали с зажатой клавишей «Shift» действует только при перемещении детали на лист с тиражом равным 1.
Также пересчитываются суммарные периметры. Однако длина пропила на листах не изменяется. 

Детали, находящиеся в окне неразмещенных деталей,  можно переносить на нужный лист или на любое место верхней панели, не занятое листами.


8.2. Маркировка остатков

Программа позволяет выделить остатки и вести их учет для использования в последующих раскроях. Выделение остатков на листах раскроя с целью перемещения их на склад назовем маркировкой остатков.

Маркировка производится просто щелчком левой кнопки мыши на свободном месте листа.

При этом остаток выделяется синим цветом независимо от типа листа. 

Повторный щелчок на выделенном остатке уничтожает его.

При маркировке остатков необходимо соблюдать следующие правила:

1. При маркировке остатков необходимо варьировать положение указателя мыши на свободном месте листа. В общем случае желательно располагать указатель мыши ближе к кромке детали или уже промаркированному остатку. При разных положениях указателя мыши могут генерироваться разные остатки. Небольшой опыт маркировки остатков позволяет генерировать остатки, действительно необходимые в производстве.

2. С точки зрения последующих маркировок остатков уже выделенные остатки ведут себя так же, как и детали, расположенные на листе (жестко резервируют место на листе).

3. При формировании остатков пользователь берет на себя ответственность за корректность использования остатка на производстве.

Выделенные остатки можно сохранить, нажимая кнопку 
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.  По этой функции выделенные на всех листах  остатки перемещаются на склад материалов и уничтожаются с диаграмм раскроя. Их можно использовать в дальнейшем для раскроя.

Внимание.  При маркировке остатков на листах с тиражом больше 1 тиражируются остатки на всех листах этой копии. При  уничтожении остатков на листах с количеством копий больше 1 уничтожаются соответствующие остатки  на листах этой копии.

8.3. Восстановление раскроев текущего сеанса


Все раскрои текущего сеанса работы автоматически сохраняются и могут быть восстановлены. Для восстановления нужного раскроя необходимо нажать кнопку 
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. Появляется следующая форма.
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Здесь пользователь может выбрать нужный раскрой и нажать кнопку «Восстановить». Сохраненный раскрой восстанавливается в окне просмотра результатов раскроя.

Внимание. 

Восстановление раскроя работает только для текущего сеанса работы. При перезапуске программы сохранение раскроев начинается сначала.

При восстановлении раскроя таблица листов и деталей не изменяется.

8. Буфер обмена данными

С помощью буфера обмена программы можно импортировать данные  из таблиц материла, деталей и склада в другие программы или экспортировать их из других программ, поддерживающих стандартный буфер обмена Windows, например, Excel, Word и т.д. Эта операция может быть полезна при подготовке данных для расчета в других программах или при тиражировании одинаковых строк таблицы.

Копировать информацию в буфер обмена из таблиц материала, деталей и склада можно по команде контекстного меню соответствующей таблицы  «Копировать в буфер обмена».

Внимание. В буфер обмена копируется информация из отмеченных (выделенных) строк таблицы.

Структура информации буфера обмена для таблиц материала и склада:

· размер листа по горизонтали (X);

· размер листа по вертикали (Y);

· количество листов;

· примечание;

· наименование материала;

· обпил листа слева;

· обпил листа справа;

· обпил листа сверху;

· обпил листа снизу;

· приоритет листа.

Все данные разделяются одним или несколькими пробелами или табуляцией.

Строки разделяются стандартными символами «Перевод строки» и «Перевод каретки».

Ограничения: 

· наименование материала не может содержать символ пробела;

· материал с наименованием «No Material» при копировании заменяется на наименование «NoMaterial», а при добавлении корректно заменяется на наименование «No Material»;

· при копировании поля примечания символы пробела заменяются на символы «•» (Alt+0149), а при добавлении символы «•» корректно заменяются на пробел. 

Пример.

	X
	Y
	Кол-во
	Примечание
	Материал
	Обпил слева
	Обпил справа
	Обпил сверху
	Обпил снизу
	Приори-тет

	2070
	2800
	5
	xxx•yyy 
	NoMaterial
	0


	0
	0
	0
	2

	1000
	2000
	2
	остаток•от•раскроя 
	Бук
	3


	0
	3
	0


	1


С учетом символов пробела и табуляции:

2070 2800 5   xxxx•yyy  NoMaterial     0 0 0 0 2

1000          2000 2
остаток•от•раскроя   Бук 3 
3
 0
 0 1

Структура информации буфера обмена для таблицы деталей:

· размер детали по горизонтали (X);

· размер детали по вертикали (Y);

· количество деталей;

· примечание;

· наименование материала;

· 0,1,2,3 – число в зависимости от признака вращения (см. представление данных по признаку вращения в выпадающем списке этого свойства);

· 0,1,2 – числа в зависимости от приоритета детали (см. представление данных по приоритету детали в выпадающем списке этого свойства);

· число для цвета левой кромки (см. ниже);

· число для цвета правой кромки (см. ниже);

· число для цвета верхней кромки (см. ниже);

· число для цвета нижней кромки (см. ниже);

· 0,1 – в зависимости от флажка наличия кромки слева: 0 – нет кромки, 1 – есть кромка;

· 0,1 – в зависимости от флажка наличия кромки справа: 0 – нет кромки, 1 – есть кромка;

· 0,1 – в зависимости от флажка наличия кромки сверху: 0 – нет кромки, 1 – есть кромка;

· 0,1 – в зависимости от флажка наличия кромки снизу: 0 – нет кромки, 1 – есть кромка;

Все данные разделяются одним или несколькими пробелами или табуляцией.

Строки разделяются стандартными символами «Перевод строки» и «Перевод каретки».

Ограничения: 

· наименование материала не может содержать символ пробела;

· материал с наименованием «No Material» при копировании заменяется на наименование «NoMaterial», а при добавлении корректно заменяется на наименование «No Material»;

· при копировании поля примечания символы пробела заменяются на символы «•» (Alt+0149), а при восстановлении символы «•» корректно заменяются на пробел. 

Таблица цветов.

	№ цвета по выпадающему 

списку
	Число для задания цвета

	1
	0

	2
	128

	3
	32768

	4
	32896

	5
	8388608

	6
	8388736

	7
	8421376

	8
	8421504

	9
	12632256

	10
	255

	11
	65280

	12
	65535

	13
	16711680

	14
	16711935

	15
	16776960

	16
	16777215


Пример данных в буфере обмена для деталей:

	X
	Y
	Кол-во
	Примечание
	Материал
	Признак вращения
	Приоритет

	235
	569
	10
	Полка•нижняя
	Бук
	1
	2

	356
	235.8
	58
	Полка
	NoMaterial
	1
	0


Продолжение таблицы

	Цвет кромки

слева
	Цвет кромки

справа
	Цвет

кромки сверху
	Цвет

кромки

снизу
	Кромка

слева
	Кромка

справа
	Кромка

сверху
	Кромка

снизу



	0
	0
	0
	16776960
	1
	0
	0
	1

	255
	0
	0
	16711935
	1
	0
	0
	1


С учетом символов пробела и табуляции:

235  567 10 Полка•нижняя Бук 1 2 0 0 0 16776960 1 0   0 1

356         235.8     58 Полка     
NoMaterial 1 0 255 0 0  16711935 1   0    0  1
9. Приложения

10.1. Печатные формы результатов раскроя 
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10.2. Сводный отчет в печатном виде
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Marepuan: Brett OmoaL 0.05 m. ke, (1%) Niwwetasie: 4

BN Her

Tcilis5 SrcTa 500 M s Kon-s0 getanei 8

Kon.go komwit: 1 Socrankos: 237 m. ke (47 4%) LnepinieTnos feTanei: 18.29 m.
Paswep: 25002000 mim. Jnuka nponn: 1272 m. Wiphva pexyeri yact: 3 .
Marepuan: Brett OmoaL 0.0 m. ke, (1%) Niwwetasie: 4

BN Her

Tcilizo SricTa: 185 M6 Kon-s0 getanei 20

Kon.go komwit: 1 SocTankos: 0,45 m. ke (14.7%) LnepinieTnos aeTanei: 20,88 m.
Paswep: 1850¢1000 mrm Jnuka npomna: 13.13 . Wkpia pexyle acTh: 3 mm. c
Marepuan: Elchtros OmoaL 0.04 m. ke, (25%) Niwwietasie: 5 =
BN Her

T 1B L





10.3. Сводный отчет в формате Excel
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= Cutting 2™ gepcuA 152 CeogHeit otyeT. 19.11.2001 20:00; 17

Kos-g0 konwit: 2

Socrarkos: 0.57 m. e (116%)

Lnepumerpos aeranei 28,18 m

Pazwep: 1990:2500 mm.

|Aova nponuna: 1817 m

Unpuna pexyuei sacr 3 mm

A B c
1_|Cutting 2™ eepcun 1.52 Cenp\lmﬂ oryer. 19.11.2001 20:00:17
2
3 |Marepuan
4
5 |Mner Ne: 1 Snucta: 4.98 m. ke, Kon-eo geraned: 10
6
7
8

Marepuan Ashwood

Orxoas: 0.05 m. ke, (1%)

Npamevanme: 3

9 |OBnun awcta( mim.): cnesa-10, cnpasa-D, ceepxy-0, chicy-D

10

A1 | Mver e 3

Snwcra: 4.98 m. e,

Kos-e0 eraneit: 15

12 |Kon-eo konwit 1

Socrarkos: 0.92 m. e (16.5%)

Lnepumerpos aeranei 33.00 m

13 |Pasmep: 1990x2500 mm,

|Ava nponuna: 2211 m

Unpuna pexyuei sacr 3 mm

14 | Marepuan: Ashwood

Orxoas: 0.07 m. ke, (1%)

Npamevanme: 3

15 |O6inun nwera( mm.): cneea-10, cnpasa-0, ceepxy-0, chnsy-0

16

AT | Mvct Ne: 4

Snwcra: 5.00 m. e,

Kos-e0 eranei: 12

18 |Kon-eo konwit 1

Socrarkos: 1.06 m. ke (21.3%)

Lnepumerpos aeranei 27 43 m

44 ¥ bl MaTepuan { Aeram
lotoBO

A pomea /

NUM

"
















Cutting 2


5

_1037892499

_1037893729

_1037907021

_1037908660

_1037908777

_1041061340

_1037958705

_1037908700

_1037908593

_1037907124

_1037906390

_1037906571

_1037905838

_1037892556

_1037892846

_1037817531

_1037817691

_1037817725

_1037817815

_1037817616

_1037817370

_1037817455

_1037815622

_1037817274

_1037815599

