Файлы отчета подсистемы NC

Файлы отчета подсистемы NC


Приложение A.
Примеры файлов-отчетов подсистемы NC

Это приложение содержит примеры файлов-отчетов, получаемых с помощью операции SERVICE в функции TP.MNGR или в любой функции обработки.

– Траектория инструмента (SERVICE ( TP LIST),

– Список заголовков процедур (SERVICE ( PROCEDURE HEADER LIST),

– Список процедур (TP.MNGR ( REPORT),

– Список инструментов (SERVICE ( TOOL LIST).

	Примечания:
	· Список процедур может быть создан только в функции TP.MNGR ( REPORT.

	
	· Координаты выражаются в нижней части экрана в системе координат траектории инструмента. (Система координат траектории определяет​ся при создании траектории и может быть перемещена внутри любой процедуры.)

	
	· Координаты начала системы координат траектории инструмента вы​ражаются относительно MACSYS, внутри которой эта траектория соз​дана. Координаты всех остальных точек траектории представляются относительно начала системы координат траектории инструмента.

	
	· Текст сообщений, передаваемых в управляющую программу, начи​нается с символов $, * и @. Эти символы определяют тип создавае​мого сообщения:

$
Сообщение с порядковым номером,

*
Сообщение без порядкового номера,

@
Имя блока программы постпроцессора, созданного поль​зователем.

Смотрите главу 4, SERVICE ( INSERT MESSAGE/CODE.


Траектория инструмента в текстовом виде

Заголовок траектории инструмента

Траектория инструмента (смотрите пример ниже) состоит из пронумерованных частей. Первая часть – заголовок траектории (HEADER) и ее номер всегда 0. Заголовок содержит общую для всех процедур траектории информацию:

	MACSYS NAME
	Имя системы координат станка. 

	TOOL PATH LEVEL
	Имя слоя видимости, на котором расположена эта траектория.

	TOOL PATH NAME
	Имя траектории инструмента.

	MACHINING TYPE
	вид обработки (MILL 3X – 3-координатная фрезерная).

	TOOL PATH ORIGIN
	Координаты начала системы координат траектории инструмента в систе​ме координат MACSYS.

	HOME
	Координаты начального положения инструмента.

	UCS NAME
	Имя системы координат траектории инструмента.



Заголовок процедуры

Траектория инструмента состоит из процедур. Каждая процедура начинается с заголовка проце​дуры, содержащего такую информацию:

	PROCEDURE NUMBER
	Идентификационный номер процедуры, присвоенный ей при создании. При изменении позиции процедуры в траектории инструмента изменяет​ся, этот номер остается неизменным.

	CREATION DATE
	Дата и время создания процедуры или ее последней модификации с по​мощью TP_MNGR ( RERUN.

	FUNCTION NAME
	Имя функции обработки, которой процедура была соз​дана.

	COMMENT
	Комментарий процедуры.


Блоки внутри процедуры

Содержание процедуры представляет собой набор строк (блоков), описывающих перемещение инст​румента, установку и изменение параметров станка, сообщения оператору устройства ЧПУ.

Каждый блок имеет номер, состоящий из двух частей. Первая его часть – это номер процедуры, которой он принадлежит, вторая часть – номер блока внутри процедуры. 

Блоки внутри процедуры описывают перемещения инструмента, параметры станка или сообще​ния. Для добавления и редактирования блоков используйте функцию TP_MNGR ( MANUAL EDIT.

Параметры обработки (режимы резания и т.д.) устанавливаются при создании процедур (MACHINING PARAMS и GLOBAL PARAMS).

Сообщения могут генерироваться и системой, и пользователем. OPEN APPROACH (НАЧАЛО ПОДХО​ДА), CLOSE APPROACH (КОНЕЦ ПОДХОДА), OPEN LAYER (НАЧАЛО ОБР-КИ СЛОЯ) и CLOSE LAYER (КОНЕЦ ОБР-КИ СЛОЯ) – примеры системных сообщений. Сгенерированные системой сообщения вставлены в траекторию инструмента только с информационной целью, постпроцессором они не об​рабатываются.

Сообщения, созданные пользователем с помощью опции SERVICE ( INSERT MESSAGE/CODE, вклю​чаются постпроцессором в управляющую программу.

Вот расшифровка некоторых из блоков:

	MACHINING PARAMS: FEED
MACHINING PARAMS: FAST
	Установка или смена значения подачи (FAST – ускоренное перемеще​ние, FEED – перемещение на рабочей подаче).

	MACHINING PARAMS: SPIN
	Установка или смена значения частоты вращения шпинделя.

	MACHINING PARAMS:COOL
	Установка или смена вида охлаждения.

	MACHINING PARAMS: VC
	Установка или смена значения скорости резания.

	MACHINING PARAMS: UCS
	Имя UCS, в которой выражены координаты данной процедуры.

	MACHINING PARAMS:TOOL
	Установка или смена инструмента.

	SIMPLE LINES:
	Линейное перемещение.

	SIMPLE ARC:
	Круговая интерполяция.

	ARC PLANE
	Плоскость круговой интерполяции.

	ARC ANGLE
	Угол круговой интерполяции.

	ARC CENTER
	Координаты центра дуги круговой интерполяции.

	ARC END
	Координаты точки окончания круговой интерполяции.



Список заголовков процедур
PROCEDURE HEADER LIST

PART FILE NAME: "app_a"

MACSYS NAME   : "MAC1   "

	TOOL PATH
	NAME= SRFPKT
	LEVEL= LEVEL0    UCS= MACSYS
	TYPE= MILL 3X

	- - - - 
	PROFILE = 1
	OUTER CONTOUR
	- -  TOOL = 100

	- - - - 
	PROFILE = 2
	TOP CIRCLE - OUT
	C - TOOL = R5F

	- - - - 
	DRILL = 3
	CENTER DRILL POCKET
	

	- - - - 
	DRILL = 4
	DEEP DRILL POCKET
	- - TOOL = R5F

	- - - - 
	POCKET = 5
	POCKET FINISH
	- - TOOL = R5F





Рис A-1:   Обрабатываемая Деталь

Список процедур

	P R O C E D U R E  L I S T

PART FILE NAME  : "app_a"

MACSYS NAME       :  "MAC1   "

TOOL PATH LEVEL : "LEVEL0 "

TOOL PATH NAME  : "TP1    "

MACHINING TYPE       : "MILL 3X   "

UCS NAME                : "MACSYS"

PROCEDURE NUMBER = 1

CREATION DATE  : 26/11/96. 09:22:39

FUNCTION NAME : "PROFILE  "

COMMENT             : "OUTER CONTOUR. "

HAS SUBROUTINES
	




	
	- - - -
PROFILE    =1
	OUTER CONTOUR
	MACHINING PARAMS_ _
	SERVICE_ _

	
	ENTER Z VALUES
	Z-UP = -100.000
	Z-DOWN = -90.000
	DOWN STEP = 10.000

	
	
	
	STOCK WIDTH = 0.000
	

	
	SINGLE PROFILE
	CONTOUR TOL. = 0.100
	ROUND CORNER
	TRIM LOOPS: GLOBAL

	
	UNIDIR 
	SPLINE LINEAR. APROX.  
	
	

	
	CONT. TANGNT. APP.
	CONT.APP NOR.  = 2.000
	APP.EXTENTION = 0.00
	DEL. Z-UP = 1.00

	
	CONT. NORMAL RET.
	CONT. RET. NOR = 2.000
	RET.EXTENTION = 0.000
	CLIMB MILLING

	
	
	
	- - END CHECK: NONE
	- - EDIT CONTOUR

	
	
	
	
	

	
	TOOL= 10D
	
	COOL: OFF
	DIAMETER COMP.:OFF

	
	
	Vc (M/MIN) = 30.000
	SPIN= 1000
	SPINDLE CW

	
	FEED= 350.000
	PLUNGE FEED (%)=30
	CORNER FEED (%)=100
	

	
	
	
	
	

	
	CLEAR= 100.000
	ON CLEAR
	INTERNAL ABS. CLEAR
	INT. CLEAR=0.000


	PROCEDURE NUMBER = 2

CREATION DATE  : 26/11/96.09:13:17

FUNCTION NAME : "PROFILE "

COMMENT             : "TOP CIRCLE - OUT  "


	




	
	- - - -
PROFILE    =2
	TOP CIRCLE - OUT
	MACHINING PARAMS_ _
	SERVICE_ _

	
	ENTER Z VALUES
	Z-UP = -20.000
	Z-DOWN = -40.000
	DOWN STEP = 20.000

	
	
	
	STOCK WIDTH = 10.000
	SIDE STEP = 5.000

	
	SINGLE PROFILE
	CONTOUR TOL. = 0.100
	SHARP MOTION
	TRIM LOOPS: ON

	
	UNIDIR 
	SPLINE LINEAR. APROX.
	
	

	
	CONT. TANGNT. APP.
	ARC RADIUS = 30.000
	CLIMB MILLING
	DEL. Z-UP = 1.00

	
	CONT. NORMAL RET.
	RETRACT = 5.000
	
	

	
	
	
	
	- - EDIT CONTOUR

	
	
	
	
	

	
	TOOL= D35-R5
	corner rad
	COOL: OFF
	DIAMETER COMP.:OFF

	
	
	Vc (M/MIN) = 30.000
	SPIN= 1000
	SPINDLE CW

	
	FEED= 350.000
	PLUNGE FEED (%)=30
	CORNER FEED (%)=100
	

	
	
	
	
	

	
	CLEAR= 0.000
	ON CLEAR
	INTERNAL ABS. CLEAR
	INT. CLEAR=0.000




	PROCEDURE NUMBER = 3

CREATION DATE  : 26/11/96.09:13:17

FUNCTION NAME : "DRILL "

COMMENT             : "CENTER DRILL POCKET  "


	




	
	- - - -
DRILL    =3
	CENTER DRILL POCKET
	MACHINING PARAMS_ _
	SERVICE_ _

	
	AUTO ORDER: MAIN PATH X
	REVERSE ORDER: OFF
	DISPLAY: TOOL FIGURE
	DEPTH: TOOL TIP

	
	ENTER DEPTH
	
	TO INIT
	DEL. INIT = 20.000

	
	GLOBAL DEPTH
	GLOBAL DEPTH = 10.000
	
	

	
	- - EDIT POINTS
	
	
	CALC. MAX

	
	
	
	
	

	
	NO PREDEFINED CYCLE
	No text
	
	

	
	TOOL= R5F
	TYPE= SPOT DRILL
	
	

	
	PECK: OFF
	
	DWELL: OFF
	DEL RETRACT = 1.000

	
	SHIFT: OFF
	
	
	COOL: OFF

	
	SPIN= 1000
	FEED= 350.000
	
	


PROCEDURE NUMBER = 4

CREATION DATE  : 26/11/96. 09:22:39

FUNCTION NAME : "POCKET  "

COMMENT             : "pocket rough. "

HAS SUBROUTINES

	
	- - - -
POCKET    =4
	pocket rough
	MACHINING PARAMS_ _
	SERVICE_ _

	
	ENTER Z VALUES
	Z-UP = 100.000
	Z-DOWN = 90.000
	DOWN-STEP = 10.000

	
	CONTOUR ROUGH
	SPIRAL CUT   
	INSIDE OUT 
	CONT.ROUGH OFFS=0.00

	
	
	SIDE STEP = 5.000
	
	

	
	FIXED SIDE STEP
	CLIMB MILLING 
	
	CONNECT REGIONS

	
	RAMP ANGLE = 90.000
	CONTOUR TOL. = 0.100
	
	ROUND CORNER

	
	AUTO ENTRY POINTS
	
	SINGLE POCKET
	AUTO END POINT 

	
	CONT. NORMAL APP.
	CONT. APPROACH = 2.000
	CONT. RETRACT = 2.000
	DEL. Z-UP = 1.000

	
	
	
	
	- - EDIT CONTOUR

	
	
	
	
	

	
	TOOL= R5F
	
	COOL: OFF
	DIAMETER COMP.:OFF

	
	
	Vc (M/MIN) = 30.000
	SPIN= 1000
	SPINDLE CW

	
	FEED= 350.000
	PLUNGE FEED (%)=30
	
	SIDE FEED (%)=100

	
	
	
	
	

	
	CLEAR= 100.000
	ON CLEAR
	INTERNAL ABS. CLEAR
	INT. CLEAR=100.000





	PROCEDURE NUMBER = 5

CREATION DATE  : 26/11/96. 09:22:39

FUNCTION NAME : "POCKET  "

COMMENT             : "pocket finish "

HAS SUBROUTINES


	




	
	- - - -
POCKET    =5
	pocket finish
	MACHINING PARAMS_ _
	SERVICE_ _

	
	ENTER Z VALUES
	Z-UP = 100.000
	Z-DOWN = 90.000
	DOWN-STEP = 10.000

	
	CONTOUR FINISH
	
	INSIDE OUT 
	

	
	
	CLIMB MILLING 
	MILL OUTER CONT.: NO
	SKIP TO REGION

	
	
	CONTOUR TOL. = 0.100
	
	ROUND CORNER

	
	
	
	SINGLE POCKET
	AUTO END POINT 

	
	CONT. NORMAL APP.
	CONT. APPROACH = 2.000
	CONT. RETRACT = 2.000
	DEL. Z-UP = 1.000

	
	
	
	
	- - EDIT CONTOUR

	
	
	
	
	

	
	TOOL= R5F
	
	COOL: OFF
	DIAMETER COMP.:OFF

	
	
	Vc (M/MIN) = 30.000
	SPIN= 1000
	SPINDLE CW

	
	FEED= 350.000
	PLUNGE FEED (%)=30
	
	SIDE FEED (%)=100

	
	
	
	
	

	
	CLEAR= 100.000
	ON CLEAR
	INTERNAL ABS. CLEAR
	INT. CLEAR=100.000


END OF TOOL PATH

Список инструментов

	
	INTERNAL DRILL TOOL TABLE
	

	
	(UNIT OF MEASURE = MM
	


	Name
	Hold
	Dia.
	Tip Angle
	Clear Length
	Cut Length
	Mat.
	Comment

	CENTER_DRL
	2
	5.00
	118.00
	60.00
	10.00
	
	center dr

	DRILL_16
	3
	16.00
	118.00
	100.00
	60.00
	
	16 mm dr


	
	INTERNAL MILL TOOL TABLE
	

	
	(UNIT OF MEASURE = MM
	


	Name
	Hold
	Dia.
	Corner Radius
	Clear Length
	Cut Length
	NT
	Mat.
	Comment

	D30
	1
	30.00
	0
	60.00
	40.00
	2
	
	flat endmi

	D25
	4
	25.00
	0
	45.00
	35.00
	2
	
	flat endmi

	D35-R5
	5
	35.00
	5.00
	60.00
	40.00
	2
	
	corner rad


NT = число зубьев

Estimated machining time : 55 min 47 sec.

Estimated tape length      : 76.55 meters.

Расчетное время обработки : 55 мин 47 сек

Расчетная длина ленты     : 76.55 метров

	
	Минимум
	Максимум

	координата X
	-84.00
	84.00

	координата Y
	-84.00
	84.00

	координата Z
	-50.00
	51.00



Пример траектории инструмента в текстовом виде

              TOOL PATH LISTING

          ===================

           PART FILE NAME: "app_a"

 BLOCK NUMBER               BLOCK DESCRIPTION

    --------------------                  ----------------------------------------

    0  HEADER

            MACSYS NAME       : "MM        "

            TOOL PATH LEVEL : "REP_NC"

            TOOL PATH NAME  : "REPORT    "

            MACHINE TYPE      : "MILL 3X   "

       (NOTE: The Tool Path origin is expressed in the MACSYS coordinate system!  All other points are expressed

                    relative to the active origin.)

            TOOL PATH ORIGIN: X =     0.0000   Y =   100.0000   Z =    70.0000

            HOME                   : X =     0.0000   Y =     0.0000    Z =     0.0000

            UCS NAME             : "REPORT"

2  PROCEDURE NUMBER = 2

            CREATION DATE : 26/11/96.09:24:37

            FUNCTION NAME: "PROFILE "

            COMMENT           : "TOP CIRCLE - OUT    "

2-    0  OPEN  REGION  1

2-    1          MACHINING PARAMS: FEED      = FAST

2-    2          MACHINING PARAMS: SPIN      = 1000 CW

2-    3          MACHINING PARAMS: COOL     = OFF

2-    4          MACHINING PARAMS: VC         = 30.00 CW

2-    5          MACHINING PARAMS: UCS       = REPORT

2-    6          MACHINING PARAMS: TOOL     = D35-R5              

                  SIMPLE LINES:

2-    7                     X =   139.0000   Y =   -20.0000   Z =     0.0000

2-    8                     X =   139.0000   Y =   -20.0000   Z =   -19.0000

2-    9          MACHINING PARAMS: FEED    = 105.00

                  SIMPLE LINES:

2-   10                     X =   139.0000   Y =   -20.0000   Z =   -40.0000

2-   11  OPEN  LAYER  (Z=-40.00)

2-   12          MACHINING PARAMS: FEED    = 350.00

                  SIMPLE LINES:

2-   13                     X =   139.0000   Y =   -20.0000   Z =   -40.0000

2-   14  OPEN  PASS

2-   15  OPEN  APPROACH (TYPE=TAN.    )

2-   16          MACHINING PARAMS: CUT.COM_= NOT IN USE

                  SIMPLE LINES:

2-   17                     X =   137.5000   Y =   -20.0000   Z =   -40.0000

2-   18          SIMPLE ARC:

               ARC PLANE = XY 

               ARC ANGLE = 1.57

               ARC CENTER X =   137.5000   Y =   -50.0000                 

               ARC END      X =   107.5000   Y =   -50.0000   Z =   -40.0000

2-   19  CLOSE APPROACH

2-   20  OPEN  CONTOUR

2-   21          SIMPLE ARC:

               ARC PLANE = XY 

               ARC ANGLE = -6.28

               ARC CENTER   X =    50.0000   Y =   -50.0000                 

               ARC END        X =   107.5000   Y =   -50.0000   Z =   -40.0000

2-   22  CLOSE CONTOUR

2-   23  OPEN  RETRACT (TYPE=NOR.    )

2-   24         MACHINING PARAMS: CUT.COM_= NOT IN USE

                 SIMPLE LINES:

2-   25                     X =   112.5000   Y =   -50.0000   Z =   -40.0000

2-   26  CLOSE RETRACT

2-   27  CLOSE PASS

END PROCEDURE NUMBER 2

------------------------------------------------------------

END OF TOOL PATH
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