
Глава 2.
Интеллектуальная подсистема NC

Подсистема Cimatron NC включает в себя новые интеллектуальные компоненты, улучшающие многие аспекты процесса создания управляющих программ. Эти компоненты позволяют уменьшить время проектирования, помогают проектировать более совершенные траектории инструмента, а также оптимизировать перемещения инструмента. Ниже приведены описания новых возможностей сис​темы в алфавитном порядке.

STOCK

ЗАГОТОВКА

Заготовка представляется формой материала, при обработке которого в дальнейшем будет полу​чена деталь. Заготовка может быть задана при помощи процедуры STOCK (ЗАГОТОВКА). При каж​дом выполнении процедуры фрезерования или сверления, заданной в пользовательской системе координат заготовки (STOCK UCS) происходит внутреннее обновление заготовки. Параметры заго​товки остаются неизменными на протяжении всей последовательности выполнения траекторий инструмента до тех пор, пока в данной системе координат пользователя (СКП) не будет задана новая заготовка. Текущая заготовка может быть отображена на экране дисплея после выпол​нения любой процедуры обработки в любой траектории инструмента. При отображении заготовки доступно три изменяемых уровня разрешения. Кроме того, используя функцию SHADE можно отобразить заготовку в полутонах. Заготовка может быть сохранена в файле или прочитана из файла.

PART

ДЕТАЛЬ

Спроектированная деталь может быть представлена с использованием функции PART (ДЕТАЛЬ). Создание и отображение детали аналогично действиям, выполняемым над заготовкой и описано ниже.

ОПТИМИЗАЦИЯ

Процедуры могут быть оптимизированы путем отслеживания состояния заготовки с целью получе​ния следующих полезных преимуществ:

· Увеличение безопасности путем контроля зарезания державки инструмента, а также контро​ля зарезания и столкновения инструмента с обрабатываемыми поверхностями при перемеще​ниях на ускоренной подаче.

· Контроль нагрузки на инструмент при высокоскоростной обработке путем создания шагов пе​ремещения инструмента вниз или уменьшением величины подачи при обработке сложных зон.

· Уменьшение времени обработки путем удаления холостых перемещений на рабочей подаче.

ВЫБОР ГЕОМЕТРИИ ПО КРИТЕРИЯМ

Задание геометрии для процедур может быть упрощено путем задания критериев (цвет, слой и т.д.), по которым геометрия будет выбираться. При перезапуске процедуры (RERUN) выбранная гео​метрия будет обновляться в соответствие с заданными критериями. Данные критерии могут быть сохранены для последующего использования внутри технологических шаблонов-темплейтов.

ОТНОШЕНИЯ ПАРАМЕТРОВ В ПРОЦЕДУРАХ NC

Используемые в NC процедурах параметры могут быть заданы как математические функции от​меченной геометрии, данных об инструменте или других параметров. Значения этих параметров рассчитываются в процессе перезапуска процедуры. При изменении значения параметра все отно​сящиеся к нему параметры автоматически обновляются. Данная возможность позволяет гибко модифицировать процедуры обработки без разрушения процесса обработки в целом.


ТЕМПЛЕЙТЫ

Темплейты обеспечивают возможность создания технологических библиотек готовых NC процессов. Эти процессы включают в себя завершенную траекторию инструмента совместно со всеми необходимыми параметрами и определениями. Использование темплейтов помогает пользователю уменьшить затрачиваемое на проектирование время и сохранить технологические знания для дальнейшего использования, а также позволяет создавать общие рабочие стандарты.

	STOCK
ЗАГОТОВКА
	


Данная 3-координатная процедура используется для представления материала заготовки, из ко​торой в дальнейшем будет создана деталь. Система Cimatron отслеживает материал заготовки, ос​тающийся после процедур сверления и фрезерования, поэтому перемещения инструмента могут быть оптимизированы в соответствии с текущим статусом процедуры. Заготовка может быть отображена в любой момент времени между процедурами обработки, кроме того, между созда​ниями заготовкок могут быть выполнены любые другие операции NC обработки.

Заготовка создается в СКП и остается в ней до момента задания новой заготовки в данной системе координат. Может быть задано и отслежено несколько заготовок в нескольких СКП одновременно.

Процедура, отмененная флагом G отменяет отслеживание заготовки для последующих процедур и траекторий инструмента. Процедуры, отложенные на потом, в процессе отслеживания заготовки не учитываются.

Доступ к процедуре STOCK (ЗАГОТОВКА) может быть осуществлен через процедуру TP.MNGR ( CREATE (УПРАВ_ТР ( СОЗДАТЬ) в режиме ПРОЦЕДУРЫ PROC_MODE. STOCK (ЗАГОТОВКА) является обычной процедурой внутри функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР), которая может быть создана, переза​пущена и модифицирована.

Примечания:

· Состояние заготовки может быть отображено после любой выполненной процедуры.

· Заготовка может быть прочитана из файла или сохранена в файла.

Заготовка может быть создана при помощи следующих опций:

	BY SURFACES
	
	ПО ПОВЕРХНОСТЯМ

	BY CONTOURS
	
	ПО КОНТУРАМ

	BY BOX (MIN - MAX)
	
	ПО КОРОБКЕ (МИН - МАКС)

	BY BOUNDING BOX
	
	ПО ОГРАНИЧ. КОРОБКЕ

	FROM FILE
	
	ИЗ ФАЙЛА


	BY SURFACES

ПО ПОВЕРХНОСТЯМ
	Создание заготовки путем создания эквидистант к выбранным поверхностям. Существует возможность задавать границы соз​даваемой заготовки внутри контуров.

	BY CONTOURS

ПО КОНТУРАМ
	Задать материал заготовки путем соединения серии контуров или планарных поверхностей. Также доступны операции над островами.

	BY BOX (MIN-MAX)

ПО КОРОБКЕ (МИН-МАКС)
	Задание материала заготовки (STOCK) по двум крайним точкам MIN и MAX.

	BY BOUNDING BOX

ПО ОГРАНИЧ. КОРОБКЕ
	Задание материала заготовки (STOCK) путем выбора некоторых или всех поверхностей в активной СКП, составляющих геомет​рию заготовки.

	FROM FILE
ИЗ ФАЙЛА
	Создание заготовки путем импорта сохраненного ранее файла заготовки. Этот файл имеет расширение .stk.



STOCK ( BY SURFACES

ЗАГОТОВКА ( ПО ПОВЕРХНОСТЯМ

Создание заготовки путем создания эквидистант к выбранным поверхностям. Существует возмож​ность ограничивать поверхности, задаюшие заготовку путем выбора контуров.
	PICK SURF. / EXIT
	CURR NUM OF PART SURF. = 0

	
	

	ОТМ. ПОВ. И EXIT
	ТЕК. КОЛ-ВО ПОВЕРХ. ДЕТАЛИ = 0


Отметьте поверхности, задающие создаваемую заготовку. При этом счетчик отображает количество отмеченных поверхностей. После отметки всех поверхностей нажмите <EXIT>.

	SELECT OPT./ EXIT
	CONTOUR
	PLANAR FACE
	LOOP

	
	
	
	

	ВЫБ. ОПЦИЮ И EXIT
	КОНТУР
	ПЛОСКАЯ ГРАНЬ
	ПЕТЛЯ


При необходимости, отметьте контура, планарные поверхности или петли, определяющие границы создаваемой заготовки. Для каждой набора контуров и планарных поверхностей может быть зада​но значение эквидистанты. При нажатии на <EXIT> появляется следующая таблица модальных параметров:

	- - - - STOCK = 1
	No Text
	
	SERVICE _ _

	LOAD FROM TEMPLATE
	SAVE  TO  TEMPLATE
	
	

	
	TYPE: SURFACES
	
	

	
	
	STOCK OFFSET = 0.000
	

	- - REDEF STOCK TYPE
	
	- - EDIT CONTIUR
	- EDIT STOCK SURF.

	
	
	
	

	- - - - ЗАГОТОВКА = 1
	Текста нет
	
	СЕРВИС _ _

	ЗАГРУЗИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	
	

	
	ТИП: ПОВЕРХНОСТИ
	
	

	
	
	ЭКВИД. ЗАГОТ. = 0.000
	

	- - ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	
	- - РЕДАКТ. КОНТУР
	- РЕДАКТ. ПОВ. ЗАГОТОВКИ


	(
REDEF STOCK TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	Задать иной метод задания заготовки.

	(
EDIT CONTOUR


РЕДАКТИРОВАТЬ КОНТУР
	Изменить выбор контуров. Доступны следующие опции редакти​рования: REDEFINE CONTOURS (ПЕРЕОПРЕДЕЛИТЬ КОНТУРЫ), ADD CONTOUR (ДОБАВИТЬ КОНТУР), DELETE CONTOUR (УДАЛИТЬ КОН​ТУР), MODIFY PARAMETERS (ИЗМЕНИТЬ ПАРАМЕТРЫ) и UPDATE ALL PARAMETERS (ОБНОВИТЬ ВСЕ ПАРАМЕТРЫ).

	(
EDIT STOCK SURF.

РЕДАКТ. ПОВ. ЗАГОТОВКИ
	Переопределить, добавить или удалить поверхности заготовки.

	Примечания:
	· Острова показываются как отверстия в заготовке.

· Может быть отмечена любая поверхность.





	


Рис.2-1:   STOCK ( BY SURFACES
ЗАГОТОВКА ( ПО ПОВЕРХНОСТЯМ
До выполнения
	


Рис.2-2:   STOCK ( BY SURFACES
ЗАГОТОВКА ( ПО ПОВЕРХНОСТЯМ
После выполнения 


STOCK ( BY CONTOURS

ЗАГОТОВКА ( ПО КОНТУРАМ

Создание заготовки в соответствии с выбранными контурами и планарными поверхностями.

	SELECT OPT./ EXIT
	CONTOUR
	PLANAR FACE
	LOOP

	
	
	
	

	ВЫБ. ОПЦИЮ И EXIT
	КОНТУР
	ПЛОСКАЯ ГРАНЬ
	ПЕТЛЯ


При необходимости, отметьте контура, планарные поверхности или петли, определяющие границы создаваемой заготовки. Для каждой набора контуров и планарных поверхностей может быть за​дано значение эквидистанты. При нажатии на <EXIT> появляется следующая таблица модальных параметров:

	- - - - STOCK = 1
	No Text
	
	SERVICE _ _

	LOAD FROM TEMPLATE
	SAVE  TO  TEMPLATE
	
	

	
	TYPE: CONTOURS
	
	

	POINT AT Z-UP
	Z-UP = 40.000
	
	

	POINT AT Z-DOWN
	Z-DOWN = -10.000
	
	

	- - REDEF STOCK TYPE
	
	
	- - EDIT CONTIUR

	
	
	
	

	- - - - ЗАГОТОВКА = 1
	Текста нет
	
	СЕРВИС _ _

	ЗАГРУЗИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	
	

	
	ТИП: КОНТУРЫ
	
	

	ТОЧКА НА Z-ВЕРХ
	Z-ВЕРХ = 40.000
	
	

	ТОЧКА НА Z-НИЗ
	Z-НИЗ = -10.000
	
	

	- - ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	
	
	- - РЕДАКТ. КОНТУР


	· POINT AT Z-UP


ТОЧКА НА Z-ВЕРХ


POINT AT Z-DOWN


ТОЧКА НА Z-НИЗ
	Выберите способ задания координат по Z: с клавиатуры или гра​фически на экране.

Если точки задаются графически, координаты этих точек высве​чиваются в качестве значений соответствующих модальных пара​метров.





	(
REDEF STOCK TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	Задать иной метод задания заготовки.

	(
EDIT CONTOUR


РЕДАКТИРОВАТЬ КОНТУР
	Переопределить контур или планарную поверхность.

	Примечания:
	· При выборе отдельных контуров существует возможность по​лучить сложные составные заготовки.

· При выборе контура с островами будет создана заготовка с от​верстиями.

· Для каждого из контуров и планарных поверхностей может быть задано значение эквидистанты. Положительное значе​ние задает направление "вне".

· По умолчанию значение Z-UP (Z-ВВЕРХ) принимается как CLEAR (БЕЗОПАСНОЕ) - 10. Значение Z-DOWN (Z-ВНИЗ) = Z-UP
(Z-ВВЕРХ) - 50. Важно использовать реальные величины, если заготовка будет применена для процедур симуляции и верификации.


STOCK ( BY BOX (MIN-MAX)

ЗАГОТОВКА ( ПО КОРОБКЕ (МИН - МАКС)

Создание заготовки путем задания крайних противоположных точек (МИН и МАКС).

	

IND. FIRST CRNR PT
УКАЖИТЕ ПЕРВУЮ УГЛ. ТЧК.

IND. SECOND CRNR PT
УКАЖИТЕ ВТОРУЮ УГЛ. ТЧК
	Отметьте две точки в противоположных углах коробки. При этом активным цветом будет отображена временная заготовка и систе​ма выдаст следующую таблицу модальных параметров:


	- - - - STOCK = 1
	No Text
	
	SERVICE _ _

	LOAD FROM TEMPLATE
	SAVE  TO  TEMPLATE
	
	

	
	TYPE: BOX (X, Y, Z)
	
	

	PICK BOX CORNERS
	MIN X =0.000
	MIN Y = 0.000
	MIN Z = 0.000

	
	MAX X = 100.000
	MAX Y = 100.000
	MAX Z = 100.000

	- - REDEF STOCK TYPE
	
	
	

	 
	
	
	

	- - - - ЗАГОТОВКА = 1
	Текста нет
	
	СЕРВИС _ _

	ЗАГРУЗИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	
	

	
	ТИП: КОРОБКА  (X, Y, Z)
	
	

	ОТМ. УГЛЫ КОРОБКИ
	МИН X = 0.000
	МИН Y = 0.000
	МИН Z = 0.000

	ТОЧКА НА Z-НИЗ
	МАКС X = 100.000
	МАКС Y = 100.000
	МАКС Z = 100.000

	- - ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	
	
	


	(
PICK BOX CORNERS 


ОТМ. УГЛЫ КОРОБКИ 
	Заново задать углы коробки.

	(
MIN X =  


МИН X = 


MAX X =  


МАКС X = 
	Ввод координат крайних точек заготовки вручную. При этом вре​менная заготовка изменится в соответствии с введенными коор​динатами.





	(
REDEF STOCK TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	Задать иной метод задания заготовки.

	Примечание:
	· После выполнения заготовка будет представлена на экране в виде 2-мерной поверхности, расположенной на высоте MAX Z (МАКС Z).





Рис.2-3:   STOCK ( BY BOX
ЗАГОТОВКА ( ПО КОРОБКЕ

STOCK ( BY BOUNDING BOX

ЗАГОТОВКА ( ПО ОГРАНИЧ. КОРОБКЕ

Задание материала заготовки (STOCK) путем выбора некоторых или всех поверхностей, образую​щих ограничивающую необходимые элементы коробку.

	PICK SURF. / EXIT
	CURR NUM OF PART SURF. = 0

	
	

	ОТМ. ПОВ. И EXIT
	ТЕК. КОЛ-ВО ПОВЕРХ. ДЕТАЛИ = 0



Отметьте поверхности, из которых будет создана ограничивающая коробка. При этом образующаяся коробка будет временно отражена на экране. Счетчик будет показывать количество отмеченных поверхностей.


После отметки всех поверхностей нажмите <EXIT>, после чего система выдаст следующую таблицу модальных параметров:

	- - - - STOCK = 1
	No Text
	
	SERVICE _ _

	LOAD FROM TEMPLATE
	SAVE  TO  TEMPLATE
	
	

	
	TYPE: BOX (BOUNDING)
	
	

	BOUNDING BOX (REF)
	MIN X =0.000
	MIN Y = 0.000
	MIN Z = 0.000

	
	MAX X = 100.000
	MAX Y = 100.000
	MAX Z = 100.000

	SPECIFIC OFFSET
	OFFSET -X = 0.000 
	OFFSET -Y = 0.000 
	OFFSET -Z = 0.000 

	
	OFFSET +X = 0.000 
	OFFSET +Y = 0.000 
	OFFSET +Z = 0.000 

	GLOBAL OFFSET
	GENERAL OFFSET = 0.000
	
	

	STOCK SIZE (REF)
	X LENGTH = 100.000
	Y LENGTH = 100.000
	Z LENGTH = 50.000

	- - REDEF STOCK TYPE
	
	
	- EDIT STOCK SURF.

	
	
	
	

	- - - - ЗАГОТОВКА = 1
	Текста нет
	
	СЕРВИС _ _

	ЗАГРУЗИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	
	

	
	ТИП: КОРОБКА(ОГРАНИЧ)
	
	

	ОГРАНИЧ. КОРОБКА (СПРАВ)
	МИН X = 0.000
	МИН Y = 0.000
	МИН Z = 0.000

	
	МАКС X = 100.000
	МАКС Y = 100.000
	МАКС Z = 100.000

	СПЕЦ. ЭКВИДИСТ.
	ЭКВИД. -X = 0.000
	ЭКВИД. -Y = 0.000
	ЭКВИД. -Z = 0.000

	
	ЭКВИД. +X = 0.000
	ЭКВИД. +Y = 0.000
	ЭКВИД. +Z = 0.000

	ОБЩАЯ ЭКВИД. 
	ОСН. ЭКВИД. = 0.000
	
	

	РАЗМЕР ЗАГОТОВКИ (СПРАВ)
	ДЛИНА X = 100.000
	ДЛИНА Y = 100.000
	ДЛИНА Z = 100.000

	- - ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	
	
	- РЕДАКТ. ПОВ. ЗАГОТОВКИ


	(
SPECIFIC OFFSET


СПЕЦ. ЭКВИДИСТ.
	Измените значение положительной и отрицательной эквидистан​ты по всем трем координатам.

	(
GLOBAL OFFSET 


ОБЩАЯ ЭКВИД.
	Задайте постоянную величину эквидистанты по всем трем коор​динатам.

	(
REDEF STOCK TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	Задать иной метод задания заготовки.

	(
EDIT STOCK SURF.

РЕДАКТ. ПОВ. ЗАГОТОВКИ
	Измените выбор поверхностей, задающих ограничивающую короб​ку. Доступны следующие опции редактирования: REDEFINE PART SURFACE (ПЕРЕОПР. ПОВ. ДЕТ.), ADD PART SURFACE (ДОБАВИТЬ ПОВ. ДЕТ.), DELETE PART SURFACE (УДАЛИТЬ ПОВ. ДЕТ.).

	Примечания:
	· После выполнения заготовка будет представлена на экране в виде 2-мерной поверхности, расположенной на высоте MAX Z (МАКС Z).

· Система создаст заготовку с безопасной величиной эквидис​танты = 0.5 мм даже если общая эквидистанта была равна нулю.








Рис. 2-4:   STOCK ( BY BOX
ЗАГОТОВКА ( ПО КОРОБКЕ

STOCK ( FROM FILE
ЗАГОТОВКА ( ИЗ ФАЙЛА

Создание заготовки путем импорта сохраненного ранее файла заготовки. Файл заготовки имеет расширение .stk. 
	

ENTER FILE NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ФАЙЛА
	Введите имя файла заготовки или нажмите правую кнопку мыши для вызова списка имеющихся файлов.


Первоначально заготовка появляется как BOUNDING BOX, материал не был определен в виде оригинальной заготовки. Когда процедура STOCK выполнена, заготовка появляется в требуемом виде в файле заготовки.
	- - - - STOCK = 1
	No Text
	
	SERVICE _ _

	
	TYPE: FILE
	
	

	BOUNDING BOX (REF)
	MIN X =0.000
	MIN Y = 0.000
	MIN Z = 0.000

	
	MAX X = 100.000
	MAX Y = 100.000
	MAX Z = 50.000

	TRANSLATION
	TRANS X = 0.000
	TRANS Y = 0.000
	TRANS Z = 0.000

	- - REDEF STOCK TYPE
	
	
	- - REDEF STOCK FILE

	 
	
	
	

	- - - - ЗАГОТОВКА = 1
	Текста нет
	
	СЕРВИС _ _

	
	
	
	

	ОГРАНИЧ. КОРОБКА (СПРАВ)
	МИН X = 0.000
	МИН Y = 0.000
	МИН Z = 0.000

	
	МАКС X = 100.000
	МАКС Y = 100.000
	МАКС Z = 100.000

	СДВИГ
	СДВИГ X = 0.000
	СДВИГ Y = 0.000
	СДВИГ Z = 0.000

	- - ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	
	
	- - ПЕРЕОПР. ФАЙЛ ЗАГ.


	· BOUNDING BOX (REF) 


ОГРАНИЧ. КОРОБКА (СПРАВ) 
	Заготовка первоначально появляется в виде коробки, в соответствии с точками MIN/MAX файла заготовки. 

	· MIN X, Y, Z  


МИН X, Y, Z 


MAX X, Y, Z  


МАКС X, Y, Z 
	Координаты MIN/MAX заготовки. Эти значения даются только для справки и не могут быть изменены. Если коробка сдвигается, то эти значения будут обновлены в соответствии с новым положением.





	(
TRANSLATION

СДВИГ
	Ограничивающая коробка может быть целиком перенесена на нужное место в соответствии с положением модели. (Заготовка не может быть повернута.)

	(
TRANS X, Y, Z

СДВИГ X, Y, Z
	Задайте приращения координат, в соответствии с которыми будет смещена ограничивающая коробка. Новое положение отражается в координатах MIN/MAX.

	(
REDEF STOCK TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	Задать другой метод определения заготовки.

	(
REDEF STOCK FILE

ПЕРЕОПР. ФАЙЛ ЗАГ.
	Выбрать другой файл заготовки.


Отображение/скрытие Заготовки

Заготовка может быть отображена после одной из процедур в режиме PROC_MODE (РЕЖ_ПРОЦ). Переключение в данный режим осуществляется параметром TP.MNGR ( DISP. STK/PRT (УПРАВ_ТР ( ПОКАЗ. ЗАГ./ДЕТ.). Выбе​рите тип разрешения, затем выберите желаемую процедуру и нажмите <EXIT>.

Заготовку можно отображать в следующих трех уровнях разрешения:

	
	DISP. STK / PRT
	
	ПОКАЗ. ЗАГ./ ДЕТ.

	(
	REF. DISP: LOW
	
	РАЗРЕШ.: НИЗКОЕ

	(
	REF. DISP: MED
	
	РАЗРЕШ.: СРЕДНЕЕ

	(
	REF. DISP: HI
	
	РАЗРЕШ.: ВЫСОКОЕ

	
	SAVE STK / PRT
	
	СОХРАН. ЗАГ. / ДЕТ.

	
	SAVE SLA FILE
	
	СОХРАН. SLA-ФАЙЛ

	
	HIDE. STK / PRT
	
	СКРЫТЬ. ЗАГ./ ДЕТ.


	(
HIDE. STK / PRT


СКРЫТЬ. ЗАГ./ДЕТ.
	Убрать изображение заготовки с экрана дисплея.

	Примечание:
	· При использовании опции DISP. STK/PRT (ПОКАЗ. ДЕТ./ЗАГ.) совместно с какой-либо процедурой в траектории инструмента на экране будет отображен результат выполнения данной процедуры.


	


Рис. 2-5:
Отображение заготовки после процедуры ZCUT (ЗИГЗАГ) Черновая 
	


Рис. 2-6:
Отображение заготовки после процедуры ZCUT (ЗИГЗАГ) Чистовая



Сохранение Заготовки

Заготовка может быть сохранена в файле в любое время и после любой процедуры и этот файл заготовки может быть импортирован в другие файлы Cimatron. Это полезно, когда несколько пользователей работают с похожими деталями или когда предприятие использует стандартные типоразмеры заготовок.

Выберите процедуру, выберите режим DISP. STK/PRT ( SAVE STK/PRT и нажмите <EXIT>. Заготовка будет вычислена в соответствии с ее положением после выбранной процедуры.

Примечания:

· Заготовка может быть вычислена только для процедур, которые были успешно рассчитаны. Если выбранная процедура или любая из процедур, предшествующих ей в списке процедур, была отложена на потом, заготовка не может быть вычислена и поэтому не может быть сохранена.
· Заготовка сохраняется с учетом активной СКП.
· Если сохраненная заготовка импортируется в файл детали, она может быть смещена, но не может быть повернута.
	

ENTER FILE NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ФАЙЛА
	Введите имя файла заготовки. По умолчанию имя файла: <имя файла детали>_<имя траектории>_<номер процедуры>.stk.

	

ENTER COMMENT
ВВЕДИТЕ КОММЕНТ.
	Введите комментарий для файла заготовки. По умолчанию комментарий: “Stock”.


Сохранение Заготовки в SLA-файле
Заготовка может быть сохранена в виде SLA-файла. Создание и сохранение заготовки выполняется аналогично описанному выше режиму “Сохранение заготовки”: выберите процедуру, выберите режим DISP. STK/PRT ( SAVE SLA FILE и нажмите <EXIT>. Заготовка будет вычислена в соответствии с ее положением после выбранной процедуры.

Созданный файл получит имя:

<имя файла детали>_<имя траектории>_<номер процедуры>.stl.

Примечание:

· SLA-файлы заготовки и детали могут быть использованы модулями SIMULATOR и VERIFIER (см. главу 3).
	PART

ДЕТАЛЬ
	


Данная 3-координатная процедура используется для представления проектируемой детали. Процедура может быть использована в функции (модуле) VERIFIER (КОНТРОЛЕР), также как и в AUTO VERIFIER (см. главу 3). Деталь должна быть создана до использования AUTO VERIFIER.

Доступ к процедуре PART (ДЕТАЛЬ) осуществляется в режиме PROC_MODE (РЕЖ_ПРОЦ) пара​метром TP.MNGR ( CREATE (УПРАВ_ТР ( СОЗДАТЬ). PART (ДЕТАЛЬ) является обычной процедурой внутри функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР), которая может быть создана, перезапущена и модифициро​вана.

· На однажды созданную деталь другие процедуры влияния не оказывают.

Деталь задается одной из следующих опций:

	BY SURFACES
	
	ПО ПОВЕРХНОСТЯМ

	BY CONTOURS
	
	ПО КОНТУРАМ

	FROM FILE
	
	ИЗ ФАЙЛА


	BY SURFACES 

ПО ПОВЕРХНОСТЯМ
	Создание детали путем создания эквидистант к выбранным поверхностям. Существует возможность задавать границы соз​даваемой заготовки внутри поверхностей путем задания конту​ров.

	BY CONTOURS

ПО КОНТУРАМ
	Создание 2-мерной поверхности детали внутри выбранного контура, лежащего на заданном значении эквидистанты по Z.

	FROM FILE
ИЗ ФАЙЛА
	Создание детали путем импорта сохраненной ранее заготовки. Файл заготовки имеет расширение .stk.


PART ( BY SURFACES

ДЕТАЛЬ ( ПО ПОВЕРХНОСТЯМ 

Создание заготовки путем создания эквидистант к выбранным поверхностям. Существует возмож​ность задавать границы создаваемой заготовки внутри поверхностей путем задания контуров.

	PICK SURF. / EXIT
	CURR NUM OF PART SURF. = 0

	
	

	ОТМ. ПОВ. И EXIT
	ТЕК. КОЛ-ВО ПОВЕРХ. ДЕТАЛИ = 0


Отметьте поверхности, задающие создаваемую деталь. При этом счетчик отображает количество отмеченных поверхностей. После отметки всех поверхностей нажмите <EXIT>.

	SELECT OPT./ EXIT
	CONTOUR
	PLANAR FACE
	LOOP

	
	
	
	

	ВЫБ. ОПЦИЮ И EXIT
	КОНТУР
	ПЛОСКАЯ ГРАНЬ
	ПЕТЛЯ


При необходимости, отметьте контура, планарные поверхности или петли, определяющие границы создаваемой детали. Для каждой набора контуров и планарных поверхностей может быть задано значение эквидистанты.


При нажатии <EXIT> появляется следующая таблица модальных параметров:

	- - - - PART = 1
	No Text
	
	SERVICE _ _

	LOAD FROM TEMPLATE
	SAVE  TO  TEMPLATE
	
	

	
	TYPE: SURFACES
	
	

	
	
	PART OFFSET = 0.000
	

	- - REDEF PART TYPE
	
	- - EDIT CONTIUR
	- EDIT PART SURF.

	
	
	
	

	- - - - ДЕТАЛЬ = 1
	Текста нет
	
	СЕРВИС _ _

	ЗАГРУЗИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	
	

	
	ТИП: ПОВЕРХНОСТИ
	
	

	
	
	ЭКВИД. ДЕТАЛИ = 0.000
	

	- - ПЕРЕОПР. ТИП ДЕТАЛИ
	
	- - РЕДАКТ. КОНТУР
	- РЕДАКТ. ПОВ. ДЕТАЛИ


	(
REDEF PART TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ДЕТАЛИ
	Задать иной метод задания детали.

	(
EDIT CONTOUR


РЕДАКТИРОВАТЬ КОНТУР
	Изменить выбор контуров. Доступны следующие опции редак​тирования: REDEFINE CONTOURS (ПЕРЕОПРЕДЕЛИТЬ КОНТУРЫ), ADD CONTOUR (ДОБАВИТЬ КОНТУР), DELETE CONTOUR (УДАЛИТЬ КОНТУР), MODIFY PARAMETERS (ИЗМЕНИТЬ ПАРАМЕТРЫ) и UPDATE ALL PARAMETERS (ОБНОВИТЬ ВСЕ ПАРАМЕТРЫ).

	(
EDIT PART SURF.

РЕДАКТ. ПОВ. ДЕТАЛИ
	Переопределить, добавить или удалить поверхности детали.

	Примечания:
	· Острова показываются как отверстия в поверхности детали.

· Может быть отмечена любая поверхность.


	


Рис. 2-7:   PART ( BY SURFACES
ДЕТАЛЬ ( ПО ПОВЕРХНОСТЯМ
До создания детали
	


Рис. 2-8:   PART ( BY SURFACES
ДЕТАЛЬ ( ПО ПОВЕРХНОСТЯМ
После создания детали



PART ( BY CONTOURS

ДЕТАЛЬ ( ПО КОНТУРАМ

Создание 2-мерной поверхности детали внутри выбранного контура, лежащего на заданном зна​чении эквидистанты по Z.

	SELECT OPT./ EXIT
	CONTOUR
	PLANAR FACE

	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ И EXIT
	КОНТУР
	ПЛОСКАЯ ГРАНЬ


Выберите контура или планарные поверхности, задающие геометрию детали. Для каждой набора контуров и планарных поверхностей может быть задано значение эквидистанты. При нажатии <EXIT> появляется следующая таблица модальных параметров:

	- - - - PART = 1
	No Text
	
	SERVICE _ _

	LOAD FROM TEMPLATE
	SAVE  TO  TEMPLATE
	
	

	
	TYPE: CONTOURS
	
	

	POINT AT Z-UP
	Z-UP = 40.000
	
	

	POINT AT Z-DOWN
	Z-DOWN = -10.000
	
	

	- - REDEF PART TYPE
	
	
	- - EDIT CONTIUR

	
	
	
	

	- - - - ДЕТАЛЬ = 1
	Текста нет
	
	СЕРВИС _ _

	ЗАГРУЗИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ
	
	

	
	ТИП: КОНТУРЫ
	
	

	ТОЧКА НА Z-ВЕРХ
	Z-ВЕРХ = 40.000
	
	

	ТОЧКА НА Z-НИЗ
	Z-НИЗ = -10.000
	
	

	- - ПЕРЕОПР. ТИП ДЕТАЛИ
	
	
	- - РЕДАКТ. КОНТУР


	(
POINT AT Z-UP


ТОЧКА НА Z-ВЕРХ


POINT AT Z-DOWN


ТОЧКА НА Z-НИЗ
	Выберите способ задания координат по Z: с клавиатуры или гра​фически на экране.

Если точки задаются графически, координаты этих точек высве​чиваются в качестве значений соответствующих модальных пара​метров.

	(
REDEF PART TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ДЕТАЛИ
	Задать иной метод задания детали.

	(
EDIT CONTOUR


РЕДАКТИРОВАТЬ КОНТУР
	Переопределить контур или планарную поверхность.

	Примечания:
	· При выборе отдельных контуров существует возможность по​лучить составную поверхность детали.

· При выборе контура с островами будет создана заготовка SLA с отверстиями.

· Для каждого из контуров и планарных поверхностей может быть задано значение эквидистанты. Положительное значе​ние задает направление "вне".

· По умолчанию значение Z-UP (Z-ВВЕРХ) принимается как CLEAR (БЕЗОПАСНОЕ) - 10. Значение Z-DOWN (Z-ВНИЗ) = Z-UP
(Z-ВВЕРХ) - 50.





	


Рис. 2-9:   PART ( BY CONTOURS
ДЕТАЛЬ ( ПО КОНТУРАМ
До создания детали
	


Рис. 2-10:   PART ( BY CONTOURS
ДЕТАЛЬ ( ПО КОНТУРАМ
После создания детали


PART ( FROM FILE
ДЕТАЛЬ ( ИЗ ФАЙЛА

Создание детали путем импорта сохраненного ранее файла заготовки. Деталь и заготовка сохраняются в одинаковом формате файла заготовки. Файл заготовки имеет расширение .stk. 
	

ENTER FILE NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ФАЙЛА
	Введите имя файла заготовки или нажмите правую кнопку мыши для вызова списка имеющихся файлов.


Первоначально деталь появляется как BOUNDING BOX, материал не был определен в виде оригинальной детали. Когда процедура PART выполнена, деталь появляется в требуемом виде в файле заготовки.
	- - - - PART = 1
	No Text
	
	SERVICE _ _

	
	TYPE: FILE
	
	

	BOUNDING BOX (REF)
	MIN X =0.000
	MIN Y = 0.000
	MIN Z = 0.000

	
	MAX X = 100.000
	MAX Y = 100.000
	MAX Z = 50.000

	TRANSLATION
	TRANS X = 0.000
	TRANS Y = 0.000
	TRANS Z = 0.000

	- - REDEF PART TYPE
	
	
	- - REDEF STOCK FILE

	 
	
	
	

	- - - - ДЕТАЛЬ = 1
	Текста нет
	
	СЕРВИС _ _

	
	
	
	

	ОГРАНИЧ. КОРОБКА (СПРАВ)
	МИН X = 0.000
	МИН Y = 0.000
	МИН Z = 0.000

	
	МАКС X = 100.000
	МАКС Y = 100.000
	МАКС Z = 100.000

	СДВИГ
	СДВИГ X = 0.000
	СДВИГ Y = 0.000
	СДВИГ Z = 0.000

	- - ПЕРЕОПР. ТИП ДЕТАЛИ
	
	
	- - ПЕРЕОПР. ФАЙЛ ЗАГ.


	(
BOUNDING BOX (REF) 


ОГРАНИЧ. КОРОБКА (СПРАВ) 
	Заготовка первоначально появляется в виде коробки, в соответствии с точками MIN/MAX файла заготовки. 

	(
MIN X, Y, Z  


МИН X, Y, Z 


MAX X, Y, Z  


МАКС X, Y, Z 
	Координаты MIN/MAX заготовки. Эти значения даются только для справки и не могут быть изменены. Если коробка сдвигается, то эти значения будут обновлены в соответствии с новым положением.





	(
TRANSLATION

СДВИГ
	Ограничивающая коробка может быть целиком перенесена на нужное место в соответствии с положением модели. (Заготовка не может быть повернута.)

	(
TRANS X, Y, Z

СДВИГ X, Y, Z
	Задайте приращения координат, в соответствии с которыми будет смещена ограничивающая коробка. Новое положение отражается в координатах MIN/MAX.

	(
REDEF PART TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ДЕТАЛИ
	Задать другой метод определения детали.

	(
REDEF STOCK FILE

ПЕРЕОПР. ФАЙЛ ЗАГОТОВКИ
	Выбрать другой файл заготовки.


Отображение/скрытие детали

Деталь может быть отображена при помощи параметра TP.MNGR ( DISP. STK/PRT (УПРАВ_ТР ( ПО​КАЗ. ЗАГ./ДЕТ.). Выберите тип разрешения, затем выберите процедуру PART (ДЕТАЛЬ) и нажмите <EXIT>.

Деталь можно отображать в следующих трех уровнях разрешения:

	
	DISP. STK / PRT
	
	ПОКАЗ. ЗАГ./ ДЕТ.

	(
	REF. DISP: LOW
	
	РАЗРЕШ.: НИЗКОЕ

	(
	REF. DISP: MED
	
	РАЗРЕШ.: СРЕДНЕЕ

	(
	REF. DISP: HI
	
	РАЗРЕШ.: ВЫСОКОЕ

	
	SAVE STK / PRT
	
	СОХРАН. ЗАГ. / ДЕТ.

	
	SAVE SLA FILE
	
	СОХРАН. SLA-ФАЙЛ

	
	HIDE. STK / PRT
	
	СКРЫТЬ. ЗАГ./ ДЕТ.


	(
HIDE. STK / PRT 

СКРЫТЬ. ЗАГ./ДЕТ.
	Скрыть изображение детали с экрана дисплея.

	Примечание:
	· Деталь может быть отображена на экране дисплея только при вызове процедуры PART (ДЕТАЛЬ). Выбор любой другой процедуры приведет к отображению соответствующей заготов​ки.


Сохранение Детали

Деталь может быть сохранена в файле в любое время после любой процедуры и этот файл заготовки может быть импортирован в другие файлы Cimatron.

Выберите процедуру PART, выберите режим DISP. STK/PRT ( SAVE STK/PRT и нажмите <EXIT>. Деталь будет сохранена в формате файла заготовки.

Примечание:

· Деталь может быть сохранена как файл заготовки только если выбрана процедура PART. Выбор любой другой процедуры приведет к сохранению заготовки в файле заготовки.
	

ENTER FILE NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ФАЙЛА
	Введите имя файла заготовки. По умолчанию имя файла: <имя pfm-файла детали>_<имя траектории>_<номер процедуры>.stk.


Примечание:

· Если траектория NCPATH установлена как CURRENT (ТЕКУЩАЯ) с помощью FILE ( SETUP или используется TP.MNGR ( NC FILE SETUP (см. гл. 3), то файл детали будет размещен в текущей директории, из которой запущен Cimatron. Однако, если NCPATH установлена как HOME (ДОМОЙ), то файл детали будет размещен в <root_cad>\var\profiles\<user_name>\stocks.

Сохранение Детали в SLA-файле
Деталь может быть сохранена в виде SLA-файла. Создание и сохранение детали выполняется аналогично описанному выше режиму “Сохранение детали”: выберите процедуру PART, выберите режим DISP. STK/PRT ( SAVE SLA FILE и нажмите <EXIT>. 

Созданный файл получит имя: <имя pfm-файла детали>_<имя траектории>_<номер процедуры>.stl.

Примечания:

· SLA-файлы заготовки и детали могут быть использованы модулями SIMULATOR и VERIFIER (см. главу 3).
· Деталь может быть сохранена как SLA-файл только если выбрана процедура PART. Выбор любой другой процедуры приведет к сохранению заготовки в SLA-файле.
Оптимизация
Оптимизация траектории инструмента позволяет пользователю автоматически оптимизировать процедуры NC обработки системы Cimatron с целью уменьшить время обработки, увеличить про​должительность жизни инструмента и избежать столкновений и зарезаний инструмента.

Для траектории инструмента оптимизация может быть выполнена только после выполнения про​цедуры CREATE ( STOCK (СОЗДАТЬ ( ЗАГОТОВКА). Оптимизация и все необходимые изменения бу​дут выполняться в соответствии с текущим статусом заготовки. В связи с этим для постоянного отслеживания статуса заготовки рекомендуется выполнять процедуру STOCK (ЗАГОТОВКА) в самом начале создания траектории инструмента.

Оптимизация может быть выполнена как над одной, так и над несколькими процедурами.

Если заготовка задана, то при создании или перезапуске процедуры оптимизация выполняется после расчета перемещений инструмента. Оптимизация также может быть применена к существу​ющей процедуре при помощи параметра SUBSTITUTE ( OPTIMIZER (ЗАМЕНА ( ОПТИМИЗАТОР) и последующего запуска процедуры функцией EXECUTE (ВЫПОЛНИТЬ).

	Примечания:
	· Оптимизация не может быть выполнена над процедурами STOCK (ЗА​ГОТОВКА), PART (ДЕТАЛЬ), DRILL (СВЕРЛИТЬ), процедурами 4- и 5- коор​динатного фрезерования и процедурами трансформации. Процедуры с флагами I (Прервано), S (Отложено на потом) или G (Не обновлена геометрия) также не могут быть оптимизированы. При выборе оптимизации для перечисленных процедур будет получено сообщение об ошибке. При отметке для оптимизации нескольких процедур будут обновлены все процедуры, кроме вышеперечисленных. 

· Оптимизация может быть выполнена только над процедурами, задан​ными в СКП с той же ориентацией что и в процедуре STOCK (ЗАГОТОВКА).


Доступны следующие методы оптимизации:

· Предотвращение зарезания на ускоренной подаче.

· Удаление холостых перемещений на рабочей подаче.

· Контроль зарезания державкой инструмента.

· Резание с учетом ограничений по Z.
· Постоянная нагрузка на инструмент.

Доступ к процедуре оптимизации может осуществляться двумя способами:

Путем выбора внутри текущей процедуры параметра OPTIMIZE: ON (ОПТИМИЗ.: ВКЛ) и OPTIMIZER (ОПТИМИЗАТОР).

или

Путем выбора внутри TP.MNGR (УПРАВ_ТР) процедуры (процедур), выбора параметра SUBSTITUTE (  OPTIMIZER (ЗАМЕНА ( ОПТИМИЗАТОР) и нажатия <EXIT>.


При входе в OPTIMIZER (ОПТИМИЗАТОР) высвечивается следующая таблица модальных параметров:

	1
	OPTIMIZER PARAMETERS
	DLTA. SAFE Z = 10.00
	SAFE DIA (%) = 20.00

	2
	RAPID MOVE-GOUGE CHK: OFF
	
	

	
	
	UPDATE: UPWARD ONLY
	

	
	RAPID MOVE-GOUGE CHK: ON
	UPDATE: UPWARD & DOWNWARD
	

	
	
	UPDATE: ALL THOUGH CLEAR
	

	3
	HOLDER G. CHK: OFF
	
	

	
	HOLDER G. CHK: MILL & ALERT
	
	

	
	HOLDER G. CHK: USE CUR. TOOL
	
	

	
	HOLDER G. CHK:AUTO SEARCH
	FEED(%) = 100
	SPIN(%) = 100

	
	HOLDER G. CHK: TOOL SEQUENCE
	TOOLS: SHOW / HIDE
	NUMBER OF TOOLS = 1

	4
	CUT BY Z-LIMIT: OFF
	
	

	
	CUT BY Z-LIMIT: LIMIT Z-UP
	CUT ABOVE Z=0.000
	

	
	CUT BY Z-LIMIT: LIMIT Z-DOWN
	CUT BELOW Z=20.000
	CONNECT = PAPID / FEED

	
	CUT BY Z-LIMIT: LIMIT BOTH Z
	CUT ABOVE Z=0.000
	

	
	
	CUT BELOW Z=20.000
	CONNECT = PAPID / FEED

	5
	REMOVE AIR CUT. : OFF / ON
	
	

	6
	CHIP LOAD: OFF
	
	

	
	CHIP LOAD: REDUCE FEED
	REDUCE FEED PARAMS ...
	

	
	CHIP LOAD: CREATE DOWN STEPS
	
	MAX STEPS = 10

	7
	RESET OPTIMIZER PARAMETERS
	
	

	
	
	
	

	1
	ПАРАМЕТРЫ ОПТИМИЗАТОРА
	ДЕЛЬТА  БЕЗОП. Z = 10.00
	БЕЗОП. ДИАМ(%) = 20.00

	2
	БЫСТР. ПЕРЕМ - КОНТРОЛЬ ЗАРЕЗ: ВЫКЛ
	
	

	
	
	ОБНОВИТЬ: ТОЛЬКО ВВЕРХ
	

	
	БЫСТР. ПЕРЕМ - КОНТРОЛЬ ЗАРЕЗ: ВКЛ
	ОБНОВИТЬ: ВВЕРХ И ВНИЗ
	

	
	
	ОБНОВИТЬ: ВСЕ ДО ПЛ. БЕЗОП.
	

	3
	КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: ВЫКЛ
	
	

	
	КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: ФРЕЗ. И  ПРЕД
	
	

	
	КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: ИСП. ТЕК. ИНСТР
	
	

	
	КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: АВТОПОИСК
	ПОДАЧА(%) = 100
	ЧАСТОТА(%) = 100

	
	КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: ПОСЛЕД. ИН-ТОВ
	ИН-ТЫ: ПОКАЗАТЬ / СКРЫТЬ
	НОМЕР ИНСТР. = 1

	4
	РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: ВЫКЛ
	
	

	
	РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: СВЕРХУ
	РЕЗАТЬ ВЫШЕ Z=0.000
	

	
	РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: СНИЗУ
	РЕЗАТЬ НИЖЕ Z=20.000
	СОЕДИН. = УСКПОД / ПОДАЧА

	
	РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: ОБА
	РЕЗАТЬ ВЫШЕ Z=0.000
	

	
	
	РЕЗАТЬ НИЖЕ Z=20.000
	СОЕДИН. = УСКПОД / ПОДАЧА

	5
	УДАЛ. ХОЛОСТ. ПЕРЕМЕЩ.: ВКЛ
	
	

	6
	НАГРУЗКА РЕЗЦА: ВЫКЛ
	
	

	
	НАГРУЗКА РЕЗЦА: УМЕНЬШИТЬ ПОДАЧУ
	ПАРАМ, УМЕНЬШ, ПОДАЧИ...
	

	
	НАГРУЗКА РЕЗЦА: СОЗДАТЬ ПЕРЕМЕЩ. ВНИЗ
	
	МАКС. ШАГ. = 10

	7
	СБРОС ПАРАМЕТРОВ ОПТИМИЗАТОРА
	
	



Основные модальные параметры оптимизатора

Следующие модальные параметры появляются для всех опций оптимизации:

	(
DLTA. SAFE Z = 


ДЕЛЬТА  БЕЗОП. Z =
	Задать приращение Z над высотой заготовки. При создании перемещений на ускоренной подаче перемещения будут осуществляться на высоте SAFE Z (БЕЗОП. Z).

	(
SAFE DIA (%) = 


БЕЗОП. ДИАМ (%) =
	Система контролирует оптимизацию, базирующуюся на инстру​менте диаметра большего, чем в действительности. Введите в про​центах, на сколько оптимизируемый инструмент будет больше ис​ходного инструмента. Например, при задании 50 процентов для инструмента диаметром 10.0 оптимизация будет выполняться для инструмента диаметром 15.0.


Предотвращение зарезаний и столкновений инструмента на ускоренной подаче

В соответствии с текущим статусом заготовки производится предотвращение повреждения инстру​ментом поверхностей заготовки при перемещениях на ускоренных подачах. Например, поврежде​ния могут происходить при использовании опции UNIDIR (В ОДНОМ НАПРАВЛЕНИИ) совместно с INTERNAL INCREMENTAL CLEAR.

Примечание:

· Контроль зарезаний может быть выполнен для каждой расчитанной процедуры при установке AUTO VERIFIER в режим ON в функции FILE SETUP (см. гл. 3). 

При обнаружении системой зарезания инструмент перемещается на безопасную высоту SAFE Z (БЕЗОП. Z) над заготовкой.

	(
UPDATE: UPWARD ONLY

ОБНОВИТЬ: ТОЛЬКО ВВЕРХ
	Перемещения на ускоренной подаче, выполняемые ниже высо​ты SAFE Z (БЕЗОП. Z) будут перенесены и выполнены на высоте SAFE Z (БЕЗОП. Z).

	(
UPDATE: UPWARD&DOWNWARD 


ОБНОВИТЬ: ВВЕРХ И ВНИЗ
	Все перемещения на ускоренной подаче будут выполняться на высоте SAFE Z (БЕЗОП. Z).

	(
UPDATE: ALL THOUGH CLEAR 


ОБНОВИТЬ: ВСЕ ДО ПЛ. БЕЗОП.
	Все перемещения на ускоренной подаче будут выполняться на высоте плоскости безопасности.


Параметр RAPID MOVE-GOUGE CHK (БЫСТР. ПЕРЕМ - КОНТРОЛЬ ЗАРЕЗ.) автоматически устанавли​вается на ON (ВКЛ) при активизации опций оптимизатора. Контроль зарезания может быть отклю​чен только в том случае, если ни одна опция оптимизатора не активирована. Единственная опция, автоматически не включающая контроль зарезания - это HOLDER G. CHK: MILL & ALERT (КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: ФРЕЗ. И ПРЕД.).

	Примечание:
	· Получаемые в результате оптимизации ускоренные перемещения вы​полняются на подаче MAX FEED (МАКС ПОДАЧА). Для задания иной величины ускоренной подачи используйте параметр MACHINING PARAMS (СТАНОЧНЫЕ ПАРАМЕТРЫ) внутри используемой процедуры.

· Внутренние ускоренные перемещения относятся к малым ускоренным перемещениям внутри процедуры, кроме перемещений вниз при врезании (Plunge) или перемещений отхода при подборе (Clear).





	<CR> TO CONTINUE
	
	
	

	TOOL = BALL6
	
	COOL: OFF
	DIAMETER COMP.: OFF 

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

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

	INT. RAPID: MAX FEED
	
	
	

	
	
	
	

	<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	
	
	

	ИНСТРУМЕНТ = BALL6
	
	ОХЛ. ОТКЛ
	ДИАМ. КОРРЕК.:ВЫКЛ

	
	Vc(М/МИН) = 30.000
	ЧАСТОТА = 1000
	ШПИНД. ПО Ч.С.

	ПОДАЧА = 350.000
	ПОДАЧА ВРЕЗ.(%) = 30
	
	ПОДАЧА ПО БОКАМ (%)= 100

	УСК. ПОДАЧА: МАКС
	
	
	


Выберите параметр INT. RAPID: MAX FEED (УСК. ПОДАЧА: МАКС), измените его на параметр INT RAPID: FEED (УСК. ПОДАЧА: ПОДАЧА) и задайте желаемое значение подачи в параметре RAPID FEED (УСКОР. ПОДАЧА).

	INT RAPID: FEED
	RAPID FEED = 15000.00
	
	

	
	
	
	

	УСК. ПОДАЧА: ПОДАЧА
	УСКОР.  ПОДАЧА = 15000.00
	
	


Контроль зарезания державкой инструмента

Отслеживание врезания державки инструмента в материал заготовки в соответствии с ее текущим статусом. Данная опция доступна лишь в том случае, если были заданы параметры державки инструмента.

	(
HOLDER G. CHK: MILL & ALERT 


КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: ФРЕЗ. И 
ПРЕД.
	При обнаружении зарезания державкой инструмента система выдает предупреждение, но перемещения инструмента не из​меняет. В этом случае при активизации опций оптимизатора RAPID MOVE-GOUGE CHK (БЫСТР. ПЕРЕМ – КОНТРОЛЬ ЗАРЕЗ.) не устанавливается автоматически на ON (ВКЛ). 

Предупреждения и сопутствующие параметры появляются на консоли Cimatron и имеют следующий формат:

THE CURRENT SET OF HOLDERS GOUGES THE STOCK

HOLDER 1 SHOULD BE RAISED TO 48.79 ABOVE THE TOOL TIP

HOLDER 2 SHOULD BE RAISED TO 80.77 ABOVE THE TOOL TIP

EXISTING TOOL CANNOT AVOID GOUGING

В приведенном выше сообщении державка HOLDER 1 ссылается на безопасную длину инструмента. Державка HOLDER 2 соответствует безопасной длине плюс высота А (см. рис. 2-11 ниже).

	(
HOLDER G. CHK: USE CUR. TOOL


КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: ИСП. ТЕК. 
ИНСТР.
	Выполнять обработку только тех зон, в которых не происхо​дит зарезания заготовки державкой инструмента. Области зарезания игнорируются и не обрабатываются.





Рис. 2-11:   MILL and ALERT



	(
HOLDER G. CHK: AUTO SEARCH

КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: АВТОПОИСК
	Использовать другой инструмент только для обработки зон, в которых происходит зарезание державкой при использовании исходного инструмента. Cimatron будет искать другой инструмент среди списка используемых в данном файле инструментов. Инструмент для замены ищется по критерию наименьшей безопасной длины и сечению, которые возможны для обработки. Этот инструмент для замены отличается от исходного только тем, что он может использоваться в данной процедуре. Только подходящий инструмент может быть использован для замены (одинаковые параметры - диаметр, радиус скругления и угол заострения). Если инструмент для замены выбран из внутреннего списка, соответствующее сообщение будет выведено на консоль Cimatron.

Если инструмент для замены не мог быть найден во внутреннем списке, Cimatron создаст инструмент для замены. При этом на экран и на консоль Cimatron будет выведено следующее сообщение:

A NEW MACHINING TOOL CALLED <tool name>_001 WAS CREATED TO PREVENT HOLDER GOUGING TO OBSERVE ITS CHARACTERISTICS SELECT TOOL
Этот новый инструмент автоматически добавляется во внутренний список и с его параметрами можно работать через TP.MNGR ( TOOLS (см. главу 3). 

	(
HOLDER G.CHK:TOOL SEQUENCE

КОНТР. ЗАРЕЗ. ДЕРЖ: ПОСЛЕД. 
ИН-ТОВ
	Эта опция открывает таблицу, в которой может быть определена последовательность до 10 инструментов. Инстру​менты должны быть выбраны из внутреннего списка. Для каждого инструмента должны быть определены подача и частота вращения шпинделя. Все инструменты последовательности могут быть использованы в процедуре так, как это необходимо. Может быть использован только подходящий инструмент (одинаковые параметры - диаметр, радиус скругления и угол заострения).
Определяемый инструмент (первый в последовательности) бу​дет использован для максимально возможного числа переме​щений. Некоторые области, в которых для первого инстру​мента произошло бы зарезание, остаются необработанными. Для этих областей применяется второй инструмент из списка. Как и первый, второй инструмент будет использован для максимально возможного числа перемещений, а области зарезания остаются необработанными. Для этих областей применяется третий инструмент. Обработка продолжается по данному принципу, используя инструменты замены, пока процедура не будет завершена.





	Примечания:
	· Для AUTO SEARCH и TOOL SEQUENCE: Если обнаружено зарезание, перемещения инструмента разделяются между двумя различными деталями. Первая деталь включает безопасные перемещения инструмента, а вторая - перемещения при зарезаниях. Заданный инструмент используется для первой детали в процедуре, а инструменты замены используются для второй детали в процедуре (см. рис. 2-12).
· Если более чем один инструмент был использован для включения в процедуру (AUTO SEARCH или TOOL SEQUENCE) в строке заголовка процедуры появляется опция TOOL = MULTI TOOLS. Используйте режим MANUAL EDIT ( DIVIDE BY TOOL для разделения процедуры на отдельные процедуры, каждая из которых использует свой инструмент. После этого в заголовке каждой процедуры появится свой инструмент.








Рис. 2-12:   Holder Gouge Checking: AUTO SEARCH or TOOL SEQUENCE
Резание с учетом ограничений по Z

Удаление перемещений инструмента при чистовом фрезеровании, которые находятся выше, ниже или внутри интервала значений по Z.




	(
CUT BY Z-LIMIT: OFF

РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: ВЫКЛ
	Не использовать резание с ограничениями по Z.

	(
CUT BY Z-LIMIT: LIMIT Z-UP

РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: СВЕРХУ
	Удалить перемещения инструмента, находящиеся выше заданной точки или значения Z.

	(
CUT BY Z-LIMIT: LIMIT Z-DOWN

РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: СНИЗУ
	Удалить перемещения инструмента, находящиеся ниже заданной точки или значения Z.

	(
CUT BY Z-LIMIT: LIMIT BOTH Z

РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: ОБА
	Удалить перемещения инструмента, находящиеся между двумя заданными точками или двумя значениями Z.


CUT BY Z-LIMIT: LIMIT Z-UP / Z-DOWN / BOTH Z 

РЕЗАНИЕ С ОГР. ПО Z: СВЕРХУ / СНИЗУ / ОБА

Эта оптимизирующая опция полезна для чистового фрезерования, при котором имеются ограниче​ния на длину инструмента. Не рекомендуется использовать ее для черновой обработки, такой как в WCUT или POCKET.
	

INDICATE UP/DOWN LIMIT?  YES  NO
УКАЗАТЬ ОГРАНИЧЕНИЯ?  ДА  НЕТ
	Если выбрано YES, укажите точку на экране. При выборе NO оптимизатор вернется в таблицу, где значения Z могут быть введены вручную.

	(
CONNECT = RAPID / FEED

СОЕДИН. = УСКПОД / ПОДАЧА
	Участки, соединяющие проходы инструмента, могут быть выполнены на ускоренной или на рабочей подаче. Эта опция используется для LIMIT Z-UP.


	Примечание:
	· Cimatron может определять ситуации, в которых движение на ускоренной подаче не может использоваться на участках между проходами. Если длина участка меньше, чем 2 диаметра инструмента, движение по нему всегда будет выполняться на рабочей подаче.


	


	



	Рис. 2-14:   CUT BY Z-LIMIT: OFF
	Рис. 2-15:   CUT BY Z-LIMIT:
LIMIT Z DOWN Connection = FEED








Рис. 2-13:   CUT BY Z-LIMIT:
LIMIT Z DOWN Connection = RAPID

Удаление холостых перемещений

Удаление из траектории всех холостых перемещений инструмента и соединение оставшихся пере​мещений фрезерной обработки через плоскость безопасных перемещений SAFE Z (БЕЗОПАСНАЯ Z).

	(
REMOVE AIR CUT.: ON


УДАЛ. ХОЛОСТ. ПЕРЕМЕЩ.: ВКЛ
	Данный параметр активирует опцию. Расчет перемещений инструмента выполняется в соответствии с текущим статусом заготовки.








Рис. 2-16:   REMOVE AIR CUTTING

Постоянная нагрузка на инструмент

При обнаружении системой большой нагрузки на инструмент траектория инструмента в соответст​вии с текущим статусом заготовки может быть изменена. Нагрузка инструмента измеряется в соответствии с заданными пользователем параметрами SIDE STEP (ШАГ ВБОК) и DOWN STEP (ШАГ ВНИЗ). Если эти параметры не заданы, система будет использовать параметры по умолчанию, базирующиеся на данных об используемом инструменте.

Для управления нагрузкой на инструмент доступны две опции: REDUCE FEED (УМЕНЬШИТЬ ПОДА​ЧУ) и CREATE DOWN STEPS (СОЗДАТЬ ПЕРЕМЕЩ. ВНИЗ).

CHIP LOAD ( REDUCE FEED 

НАГРУЗКА НА ИН-Т ( УМЕНЬШИТЬ ПОДАЧУ

Уменьшение или увеличение значения подачи относительно ранее установленного значения.

При выборе модального параметра REDUCE FEED PARAMS (ПАРАМ, УМЕНЬШ, ПОДАЧИ) система выдает следующую таблицу модальных параметров:

	VOLUME PARAMETERS

	VOLUME
	0.500
	1.0
	1.200
	1.500
	2.00
	3.00

	FEED (%)
	110
	100
	80
	65
	50
	30

	ANGLE PARAMETERS

	ANGLE
	30.000
	0.000
	-1.000
	-20.000
	-45.000
	-75.000

	FEED (%)
	110
	100
	80
	65
	50
	30

	

	ПАРАМЕТРЫ ОБЪЕМА

	ОБЪЕМ
	0.500
	1.0
	1.200
	1.500
	2.00
	3.00

	ПОДАЧА (%)
	110
	100
	80
	65
	50
	30

	ПАРАМЕТРЫ УГЛА

	УГОЛ
	30.000
	0.000
	-1.000
	-20.000
	-45.000
	-75.000

	ПОДАЧА(%)
	110
	100
	80
	65
	50
	30


	(
VOLUME PARAMETERS


ПАРАМЕТРЫ ОБЪЕМА
	Оптимальный срезаемый объем, рассчитанный как функция от параметров SIDE STEP (ШАГ ВБОК), DOWN STEP (ШАГ ВНИЗ), диаметра инструмента и фактора безопасности. Данный объем материала инструмент может срезать на заданной подаче, т.е. при объеме = 1, подача = 100%.

Если отношение обрабатываемый объем/оптимальный объем больше 1.0, инструмент обрабатывает материал с превышением своих оптимальных возможностей, в связи с этим подача уменьшается. В таблице установок по умолчанию при отноше​нии объемов 1.5...2.0 значение подачи будет установлено в 65% от заданной. В любом случае, минимальное значение подачи будет не меньше подачи врезания.





	(
ANGLE PARAMETERS


ПАРАМЕТРЫ УГЛА
	Задает уменьшение или увеличения подачи в соответствии с углом между направлением перемещения инструмента и плос​костью X-Y. Положительный угол указывает на то, что инст​румент перемещается вверх, поэтому подача может быть уве​личена. Отрицательный угол свидетельствует о перемещении инструмента вниз. В этом случае рекомендуется уменьшить подачу.

В таблице установок по умолчанию при угле 30 градусов по​дача будет составлять 110% от нормальной подачи. При угле -20...-45 подача будет составлять 65% от нормальной величины. При угле -75 подача будет равна 30% нормальной величины, но не менее величины подачи врезания.


	Примечания:
	· Окончательная величина подачи рассчитывается на основе двух по​дач, рассчитанных для параметров объема и параметров угла. Эта величина не может отсутствовать для подачи врезания.
· Значение подачи берется системой из модального параметра MACHINING PARAMS (СТАНОЧНЫЕ ПАРАМЕТРЫ).


CHIP LOAD ( CREATE DOWN STEPS

НАГРУЗКА НА ИН-Т ( СОЗДАТЬ ПЕРЕМЕЩ. ВНИЗ

Система осуществляет разделение сложных для обработки зон на некоторое количество шагов вниз, не превышающих заданного пользователем ограничения. Расчет нагрузки базируется на от​ношении обрабатываемый объем/оптимальный объем, как и в опции CHIP LOAD ( REDUCE FEED (НАГРУЗКА НА ИН-Т ( УМЕНЬШИТЬ ПОДАЧУ).
	(
MAX STEPS =


МАКС. ШАГ = 
	Установите максимально допустимое количество шагов вниз.


	


	



	Рис. 2-17:   Траектория инструмента без оптимизации нагрузки на инструмент
	Рис. 2-18:   Траектория инструмента с оптимизацией нагрузки на инструмент
CREATE DOWN STEPS
СОЗДАТЬ ПЕРЕМЕЩ. ВНИЗ



Выполнение оптимизированных процедур

Статус процедуры, относящийся к ее оптимизации отображается флагом, расположенном в строке статуса процедуры, в режиме PROC_MODE (РЕЖ_ПРОЦ).
Флаги оптимизации:
	- 
	Оптимизация не определена.

	О
	Оптимизация была определена и рассчитана. Флаг появляется в том случае, когда оптимизация была успешно рассчитана в процессе создания, перезапуска или выполнения процедуры.

	r
	Оптимизация была задана или обновлена, но не рассчитана.

	R
	Перемещения инструмента должны быть перерасчитаны при помощи процедур RERUN (ПЕРЕЗАПУСК) или EXECUTE (ВЫПОЛНИТЬ).


Флаг r появляется в следующих случаях:

· Оптимизация была задана, перемещения инструмента были рассчитаны, но операции над заготовкой не были отслежены. В этом случае перемещения инструмента оптимизированы не будут.

· Параметры оптимизации были добавлены к существующей процедуре используя функцию SUBSTITUTE ( OPTIMIZER (ЗАМЕНА ( ОПТИМИЗАТОР). (Этот вариант оптимизации не требует расчета новых перемещений инструмента.) Оптимизация еще не была рассчитана.

· Заготовка, для которой была рассчитана оптимизация, была изменена. ). (Этот вариант оптимизации не требует расчета новых перемещений инструмента.) Необходим перерасчет оптимизации. Данная ситуация может произойти после изменений в процедуре STOCK (ЗАГОТОВКА), или после перезапуска, создания или выполнения предыдущей процедуры, заданной в той же заготовке.

Флаг R появляется в следующих случаях:

· Параметры оптимизации существующей процедуры были изменены с использованием SUBSTITUTE ( OPTIMIZER (ЗАМЕНА ( ОПТИМИЗАТОР) и в связи с этим требуется перерасчет траектории инструмента. Например, после отмены REMOVE AIR CUT (УДАЛ. ХОЛОСТ. ПЕРЕ​МЕЩ.), когда часть траектории инструмента уже была удалена.

· Заготовка, в соответствии с которой была рассчитана оптимизация, была изменена после значительных изменений траектории инструмента, вызванных оптимизацией. Оптимизация не может быть рассчитана до тех пор, пока не будут восстановлены исходные перемещения инструмента путем перезапуска (RERUN) или выполнения (EXECUTE) траектории инст​румента.

Примечания:

· Процедура с флагом r может быть перезапущена или выполнена. При этом система предложит подтвердить выполнение оптимизации:

OK TO OPTIMIZE ?

ОПТИМИЗИРОВАТЬ ?

· Расчет оптимизации для траектории инструмента будет выполнен лишь в том случае, если внутри траектории оптимизированы одна или более процедур.

· Флаги R и r в процедуре не отменяют POST (постпроцессирование процедуры).

· Все изменения в процедурах, воздействующие на заготовку (например, RERUN (ПЕРЕЗАПУСК), CREATE (СОЗДАТЬ), SUSPEND (ПРИОСТАНОВИТЬ), MODIFY (ИЗМЕНИТЬ) вызывают обновление флагов R и r во всех последующих процедурах, в которых оптимизация зависит от той же заго​товки (СКП имеет ту же ориентацию, что и заготовка).

· При установку параметра USE OPTIMIZE: OFF (ИСПОЛЬЗ. ОПТИМ.: ВЫКЛ.) внутри таблицы модальных параметров процедуры флаг r исчезает. Флаг R при этом остается.

Выбор геометрии по критерию
Пользователь имеет возможность задавать критерии выбора геометрии для процедур NC, включая контуры и поверхности. Выбор точек для процедур сверления также может быть выполнен по критерию.

При изменении геометрии внутренний список выбранных элементов будет обновлен при каждом перезапуске процедуры в соответствии с критериями выбора. Критерии выбора могут быть сохранены внутри технологического шаблона-темплейта для последующего ис​пользования.

Могут быть заданы четыре различных вида критериев: LEVEL (СЛОЙ), COLOR (ЦВЕТ), LFONT (ТИП ЛИНИИ), PEN (ПЕРО).

Для выборки необходимых элементов может быть создано до 25 условий внутри одного сеанса.

Создание критериев выбора

В процессе выбора геометрических элементов внутри процедуры вызовите подменю опций отметки элементов. Когда данная опция применима, в подменю появится пункт BY CRITERIA (ПО КРИ​ТЕРИЮ).

	SINGLE CURVES
	
	ОДНА КРИВАЯ

	CHAIN CURVES
	
	ПОСЛЕД. КРИВЫХ

	LIMITED CHAIN
	
	ОГРАНИЧ. ПОСЛЕД.

	BY CRITERIA
	
	ПО КРИТЕРИЮ

	ENTIRE MODEL
	
	ВСЯ МОДЕЛЬ

	MULTI CONT: BOX
	
	СЛОЖН. КОНТ.: РАМКА

	MULTI CONT: ALL
	
	СЛОЖН. КОНТ.: ВСЕ


При отметке данного пункта будет открыта таблица, в которой вы можете задать критерии вы​бора. Каждая строка таблицы называется MASK (МАСКА).

	SELECT MASK
	
	ENTIRE MODEL
	
	CLEAR ALL
	EXIT

	
	
	LEVEL
	COLOR
	LFONT
	PEN

	
	1...
	LEVEL = 10
	<color 1>
	DASH
	PEN 3

	
	2 ...
	LEVEL = 20
	<color 4>
	SOLID
	PEN 1

	
	3 ...
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ МАСКУ
	
	ВСЯ МОДЕЛЬ
	
	ОЧИСТИТЬ ВСЕ
	ВЫХОД

	
	
	СЛОЙ
	ЦВЕТ
	ТИП ЛИНИИ
	ПЕРО

	
	1...
	СЛОЙ = 10
	<цвет 1>
	ШТРИХОВАННАЯ
	ПЕРО 3

	
	2 ...
	СЛОЙ = 20
	< цвет 4>
	СПЛОШНАЯ
	ПЕРО 1

	
	3 ...
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 


	(
ENTIRE MODEL


ВСЯ МОДЕЛЬ
	Выбор всех подходящих доступных элементов во всех слоях системы MACSYS. Данная опция полезна в том случае, когда деталь задана и пользователь знает статус модели на каждом из слоев.

	(
CLEAR ALL 


ОЧИСТИТЬ ВСЕ
	Очистить список критериев выбора.

	(
EXIT


ВЫХОД
	Выход из меню выбора. После выхода условия выбора будут применены.



При отметке номера маски (второй столбец) системой будет выдано следующее меню опций:

	COPY
	
	КОПИРОВАТЬ

	CLEAR COLOR
	
	ОЧИСТИТЬ ЦВЕТ

	CLEAR MASK
	
	ОЧИСТИТЬ МАСКУ

	REFER. ENT.
	
	СПРАВ. ЭЛЕМЕНТЫ.


	(
COPY


КОПИРОВАТЬ
	Копировать текущую маску в маску, следующую по списку.

	(
CLEAR COLOR


ОЧИСТИТЬ ЦВЕТ
	Очистить маску цвета, если она имеется.

	(
CLEAR MASK


ОЧИСТИТЬ МАСКУ
	Очистить параметры текущей маски.

	(
REFER. ENT.


СПРАВ. ЭЛЕМЕНТЫ.
	Выбрать элементы, атрибуты которых будут загружены в маску.


Для изменения критериев выберите какое-либо поле в приведенной таблице:

· Критерий по СЛОЮ (LEVEL) - Выбор слоя, содержащего геометрические элементы, относящиеся к текущему выбору. Для выбора слоя доступны три опции:

	(
LEVEL = ______.


СЛОЙ = ______.
	Выберите слой из списка слоев.

	(
LNAME = ______.


ИМЯ СЛОЯ = ______..
	Введите имя слоя или отметьте желаемый слой на экране дисплея.

	(
ACTIVE LEVEL 


АКТИВНЫЙ СЛОЙ
	Выбор активного слоя.


· Критерий по ЦВЕТУ (COLOR) – Выберите цвет для создания маски.

· Критерий по ТИПУ ЛИНИИ (LFONT) – Выберите цвет линии для создания маски.

· Критерий по ПЕРУ (PEN) – Выберите перо для создания маски.

Критерии, заданные в одной маске будут соотносится друг с другом отношением логического "И", например:

	SELECT MASK
	
	ENTIRE MODEL
	
	CLEAR ALL
	EXIT

	
	
	LEVEL
	COLOR
	LFONT
	PEN

	
	1...
	LEVEL = 14
	<white>
	 - - - - - - 
	PEN 1

	
	2 ...
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ МАСКУ
	
	ВСЯ МОДЕЛЬ
	
	ОЧИСТИТЬ ВСЕ
	ВЫХОД

	
	
	СЛОЙ
	ЦВЕТ
	ТИП ЛИНИИ
	ПЕРО

	
	1...
	СЛОЙ = 14
	<белый>
	 - - - - - - 
	ПЕРО 1

	
	2 ...
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 


Данная маска позволяет выбрать элементы белого цвета, найденные на слое 14 и вычерченные ли​нией 1 (ПЕРО 1).


Критерии, заданные в нескольких масках будут соотносится друг с другом отношением логичес​кого "ИЛИ", например:

	SELECT MASK
	
	ENTIRE MODEL
	
	CLEAR ALL
	EXIT

	
	
	LEVEL
	COLOR
	LFONT
	PEN

	
	1...
	LEVEL = 3
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	2..
	LEVEL = 21
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	3..
	LEVEL = 25
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	4..
	
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ МАСКУ
	
	ВСЯ МОДЕЛЬ
	
	ОЧИСТИТЬ ВСЕ
	ВЫХОД

	
	
	СЛОЙ
	ЦВЕТ
	ТИП ЛИНИИ
	ПЕРО

	
	1...
	СЛОЙ = 3
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	2..
	СЛОЙ = 21
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	3..
	СЛОЙ = 25
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 

	
	4..
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 
	 - - - - - - 


Данные маски позволят выбрать элементы, находящиеся на слоях 3, 21 и 25.

Процедуры, которые могут использовать выбор элементов по критериям, отмечены внутри TP.MNGR (УПРАВ_ТР) символом "(", например:

	S G - - - PROFILE  ( 1
	- - TOOL = TOOL 1
	No Text
	MODEL
	<color 3>

	- B - - -  SURMILL  ( 2
	TOOL = TOOL D3
	No Text
	MODEL
	<color 6>

	
	
	
	
	

	S G - - - ПРОФИЛЬ  ( 1
	- - ИНСТРУМЕНТ = TOOL 1
	Текста нет
	МОДЕЛЬ
	<цвет 3>

	- B - - -  ИЗОПАРАМ( 2
	ИНСТРУМЕНТ = TOOL D3
	Текста нет
	МОДЕЛЬ
	<цвет 6>


При выборе группы элементов по критериям в строке статуса модальных параметров процедуры появляется символ с.

Чтобы убедиться в том, что геометрические элементы существует и корректно обновлены, реко​мендуется использовать опцию CHK. GEOM. STAT. (ПРОВ. ГЕОМ. СТАТ.) в режиме PROC_MODE (РЕЖ_ПРОЦ) процедуры TP.MNGR (УПРАВ_ТР). Если Вы проделаете следующие действия: выберете процедуру (процедуры), выберете CHK. GEOM. STAT. (ПРОВ. ГЕОМ. СТАТ.) и <EXIT>, система заново определит геометрию, выбранную по критериям. Если геометрия была добавлена или удалена, в заголовке процедуры будет отображен флаг s.
Использование функции выборки по критериям

	1.
	Геометрические изменения не вызывают появления флага s до перезапуска процедуры, или до выхода из опции CHK. GEOM. STAT. (ПРОВ. ГЕОМ. СТАТ.). При выполнении процедуры из TP.MNGR (УПРАВ_ТР) геометрия автоматически обновляется.

	2.
	Твердотельная геометрия не может быть выбрана по критериям.

	3.
	Элементы могут быть выбраны как из всех слоев, так и из отображаемых слоев. Метод выбора устанавливается в модальном параметре FILE ( SETUP: CRIT: ALL LEVELS/DISPLAY LEVELS (ФАЙЛ ( УСТАНОВКИ: КРИТ: ВСЕ СЛОИ/ОТОБР. СЛОИ). Также метод выбора может быть ус​тановлен через опцию TP.MNGR ( NC FILE SETUP (УПРАВ_ТР ( УСТАНОВКИ NC). Смотрите главу 3.

	4.
	Автоматический выбор контура выполняется только если контуры могут быть автоматически соединены цепочкой CHAIN. В противном случае контур выбран не будет.

	5.
	При загрузке критериев из темплейта следующие параметры не сохраняются: CONTOUR: IN/ON/OUT (КОНТУР: В/НА/ВНЕ), CONTOUR: PART/STOCK (КОНТУР: ДЕТАЛЬ/ЗАГОТОВКА). черно​вой угол и эквидистанта контура.


Отношения параметров в NC процедурах

Параметры могут быть заданы как математические функции от других параметров, или как функции от параметров инструмента или детали. Использование отношений параметров в про​цедурах NC предоставляет пользователю следующие преимущества:

· Установка переменных может быть использована для управления значений параметров процедур.

· Значения модальных параметров могут быть введены как уравнения, выполняющие ариф​метические функции над соответствующими переменными.

· Использование отношений улучшит использование технологических библиотек.

Использование переменных

В качестве переменных параметров можно использовать только параметры, уместные для ис​пользования в текущей процедуре. Например, в процедуре PROFILE (ПРОФИЛЬ) переменный параметр SURFACE TOL недоступен.

Каждой переменной присваивается определенная аббревиатура. Например, переменной SIDE STEP будет присвоено имя SIST. Имена всех переменных представлены ниже.

	Примечание:
	· В таблице модальных параметров некоторые параметры задаются сис​темой как параметры по умолчанию.


Формат уравнений модальных параметров

Приведенный ниже пример демонстрирует использование уравнений модальных параметров:

Для установки значения бокового шага равным половине диаметра инструмента
(SIDE STEP=TOOL DIA. * 0.5) проделайте следующие действия:

В поле SIDE STEP (ШАГ ВБОК) введите следующее:
TLDI*0.5.

При изменении диаметра инструмента значение бокового шага будет автоматически обновлено.

	Примечание:
	· При представлении параметра в виде функции от другого параметра знак "=" заменяется на знак "(".


Использование технологических библиотек

Отношения параметров в системе могут передаваться между процедурами.

Например:  Для детали установлен набор процедур. Значения параметров для процедур рас​считываются на основе диаметра инструмента. Тот же набор процедур используется для обработки другой детали того же типа. Для обработки второй детали необходимо обновление только диа​метра инструмента, остальные параметры обновятся в соответствии с новым диаметром инст​румента.


Специальные переменные

Существует две переменные, соотносящиеся с геометрией детали:

	MAXPZ
МАКСPZ
	Наибольшее значение высоты Z коробки, ограничивающей все поверхности и твердотельные объекты в системе MACSYS, от​носящейся к системе координат СКП процедуры.

	MINPZ

МИНPZ
	Наименьшее значение высоты Z коробки, ограничивающей все поверхности и твердотельные объекты в системе MACSYS, от​носящейся к системе координат СКП процедуры.


	Примечания:
	· Данные переменные рассчитываются для ограничивающей коробки, содержащей только поверхности и твердотельные объекты. Такие эле​менты, как кривые и точки в коробку не включаются.

· Ограничивающая коробка содержит все поверхности и твердотельные объекты на всех слоях независимо от того, все ли слои отображаются на экране или нет. Погашенные в данный момент элементы также включаются.

· Для включения элементов в ограничивающую коробку нет необходи​мости отмечать их. Элементы включаются в коробку независимо от их отметки.

· Перед первым выполнением процедуры переменные MAXPZ (МАКСPZ) и MINPZ (МИНPZ) не определены и равны нулю. Для установки пере​менных необходимо выполнить RERUN (ПЕРЕЗАПУСК) CALCULATE PARTBOX (РАССЧИТАТЬ ЗАГОТОВКУ). Смотри описание SERVICE ( CALCULATE PARTBOX (СЕРВИС ( РАССЧИТАТЬ ЗАГОТОВКУ) в главе 4.


Создание / Редактирование отношений модальных параметров:

	Создание нового отношения:
	Отметьте задаваемое поле и введите требуемое уравнение.

	Редактирование существующего отношения:
	Отметьте редактируемое отношение и нажмите "Пробел". Поя​вится возможность редактировать уравнение.


	Примечание:
	· При нажатии любой клавиши, отличной от "Пробела", содержимое редактируемого поля будет удалено.


Использование отношений параметров

	1.
	Для получения списка доступных для текущей процедуры переменных нажмите в функциях немедленного доступа INF ( REL. Аббревиатура переменных может быть скопирована клавиша​ми CTRL-Y и вставлена в нужное поле клавишами CTRL-Z. 

	2.
	Список переменных процедуры может быть также выведен в ASCII-файл. Этот файл может быть создан опцией SERVICE ( RELATION LIST (СЕРВИС ( СПИСОК ОТНОШЕНИЙ).




Аббревиатуры переменных

	Имя переменной
	Аббревиатура
	
	Имя переменной
	Аббревиатура

	_CONT. ROUGH. OFS.
	OROUOF
	
	LEAD ANGLE
	LDANG

	_MIN. SIDE STEP
	OMINST
	
	MAX 2D SIDE STEP
	MXSIST

	_SCALLOP
	OSCLP
	
	MAX 3D SIDE STEP
	MXSIST

	_SIDE STEP
	OSIST
	
	MAX DOWN STEP
	MXDSTP

	2D SIDE STEP
	SIST
	
	MAX PART HEIGHT
	MAXPZ

	ANG. OF NORMALS
	ANGN
	
	MAX STEP ANGLE
	MSANG

	ANGLE INCREMENT
	AINC
	
	MAX UP ANGLE
	MXANG

	APP.EXTENTION
	APEXT
	
	MAX.TRI.LEN
	MXTRLN

	APPROX.LEN
	AXLEN
	
	MIN 2D SIDE STEP
	MNSIST

	BOT.SRF.OFST.
	BOFF
	
	MIN 3D SIDE STEP
	MNSIST

	BOT.SRF.TOL.
	BTOL
	
	MIN PART HEIGHT
	MINPZ

	CHAMFER DIA.
	CDIA
	
	MIN PLUNGE SIZE
	MNPLS

	CHK.SRF.OFFSET
	CSOF
	
	MIN. RADIUS
	MRAD

	CHK.SRF.TOL
	CSTO
	
	OFFSET LEFT
	OFFL

	CLEAR
	CLEAR
	
	OFFSET RIGHT
	OFFR

	CLEAR LENGTH
	CRLN
	
	PART2 SRF.OFST.
	PSOF

	CONT. ROUGH OFST.
	ROUOF
	
	PART2 SRF.TOL.
	PSTO

	CONT.APP.BYSC.
	APPRB
	
	PLANE OFFSET
	POFF

	CONT.APP.NOR.
	APPR
	
	RAMP ANGLE
	RANG

	CONT.APP.RAD.
	ARCRA
	
	RET.EXTENTION
	RTEXT

	CONT.APPROACH
	CAPPR
	
	SCALLOP
	SCLP

	CONT.ARC RADIUS
	ARCRA
	
	SHIFT I
	SHFTI

	CONT.RET.BYSC.
	RETRB
	
	SHIFT J
	SHFTJ

	CONT.RET.NOR.
	RETR
	
	SIDE STEP
	SIST

	CONT.RET.RAD.
	ARCRR
	
	SRF.OFFSET
	SOFF

	CONT.RETRACT
	CRETR
	
	SRF.TOL.
	STOL

	CONTOUR TOL.
	CTOL
	
	STEP
	STEP

	CORNER RAD.
	CRRD
	
	STOCK WIDTH
	SWID

	CUT LENGTH
	CTLN
	
	SURF.APPROACH
	SAPPR

	DECREASE
	DCRS
	
	SURF.ARC RADIUS
	ARCRA

	DEL INIT
	DLINI
	
	SURF.RETRACT
	SRETR

	DEL RETRACT_
	DLRT
	
	TAPER ANGLE
	TPAN

	DEPTH
	DEPTH
	
	TILT ANGLE
	TLTA

	DOWN STEP
	DNST
	
	TIP ANGLE
	TIPA

	DZ/FEED START
	DLZU
	
	TOOL DIA.
	TLDI

	ENTRY OFFSET
	EOFF
	
	TOOL LIFE
	LFLN

	GAUGE LENGTH
	GULN
	
	WALLS’ OFST.
	WOFF

	INC.Z ABOVE SRF
	INZA
	
	WALLS’ TOL.
	WTOL

	INC.Z BELOW SRF
	INZB
	
	Z-DOWN
	ZDWN

	INT. CLEAR
	IACLR
	
	Z-REF.
	ZREF

	INT.INCR.CLEAR
	IICLR
	
	Z-UP
	ZUPP


	Примечания:
	· Описание переменных MAXPZ и MINPZ смотри на предыдущей страниц.

· Описание переменной DIFF смотри в главе 3.


Темплейты

Темплейты предоставляют возможность пользователю создавать технологические библиотеки за​вершенных NC процессов, включая все процедуры, параметры траектории инструмента и геомет​рию. Это помогает пользователю уменьшить время проектирования и сохранять технологические знания для последующего использования. Темплейты могут быть использованы в процедурах для всех видов обработки: фрезерной, токарной и т. д.
Параметры процедур или траекторий инструмента сохраняются и хранятся в ASCII-файле, ко​торый не может быть отредактирован. Данные параметры включают инструмент, условия и стра​тегия резания, отношения между параметрами и критерии выбора геометрии. Эти параметры могут быть загружены в другую траекторию инструмента или процедуру, независимо от их рас​положения (т.е. параметры могут быть загружены в иную траекторию инструмента, MACSYS или деталь).

Файлы темплейтов могут быть сохранены или загружены из процедуры TP.MNGR (УПРАВ_ТР) или непосредственно из процедуры обработки.

Файлы темплейтов могут храниться в рабочей директории или в директории пользователя.

Файлы темплейтов и пути их поиска:

Файлы темплейтов могут храниться в рабочей директории или в директории пользователя в соот​ветствии с заданными пользователем параметрами Для нахождения корректного пути располо​жения файлов при первом использовании темплейтов используйте следующий метод:

В FILE ( SETUP (ФАЙЛ ( УСТАНОВКИ) установите модальный параметр NCPATH: CURRENT/HOME (ПУТЬ NC: ТЕКУЩАЯ/HOME).

	(
CURRENT


ТЕКУЩАЯ 
	Сохранение темплейтов будет осуществляться в рабочей дирек​тории системы (директории, из которой была запущена система Cimatron).

	(
HOME


HOME
	Сохранение темплейтов будет осуществляться в директории HOME (как для PC, так и для UNIX).
<ROOT-CAD>\var\profile\<User Name>\template\

<ДИРКТОРИЯСИСТЕМЫ>\var\profile\<Имя Пользователя>\template\

Если данная директория не существует, она будет создана авто​матически.


Доступ к модальному параметру NCPATH может быть также получен в режиме TOOLPATH (ТРАЕКТОРИИ) через TP.MNGR ( NC FILE SETUP (УПРАВ_ТР ( УСТАНОВКИ NC). Подробное описание приведено в главе 3.

Сохранение темплейта - Процедуры

Темплейты процедуры могут быть сохранены функцией TP.MNGR ( TMPL. SAVE (УПРАВ_ТР ( СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ) или используя функцию SAVE TO TEMPLATE внутри текущей процедуры. Каждая процедура может быть сохранена в отдельном файле темплейта.

	ENER FILE NAME :
ВВЕДИТЕ ИМЯ ФАЙЛА:
	Введите имя файла.

	ENER COMMENT:
ВВЕДИТЕ КОМЕНТАРИЙ:
	Введите комментарий к файлу. Комментарий будет появляться при загрузке файла.


После подтверждения файл темплейта будет создан и его имя будет отображено на экране.




	Примечание:
	· Рекомендуется создавать библиотеки темплейтов различных техноло​гий, которые могут быть повторно использованы при обработки де​талей одинакового типа.


Сохранение темплейта - Траектории

Сохранение темплейта для траектории инструмента выполняется так ​же, как для процедуры, обеспечивая полную инфор​мацию о траектории инструмента. Может быть отмечено более одной траектории и в темплейт может быть записана информация о нескольких траекториях инструмента.

Файлы темплейтов, созданные опцией TMPL. SAVE (СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ), рассматриваются как файлы темплейта с несколькими траекториями, независимо от того, отмечена одна или несколько тракторий. Будет создан один файл темплейта, содержащий в себе темплейты для всех отмеченных траекторий. 
Возможно также отметить несколько траекторий и создать отдельные файлы темплейтов для каждой траектории. Нажмите правую кнопку мыши на опции TMPL. SAVE (СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ) для переключения на TMPL. SAVE SPR (СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ ОТДЕЛЬНО). Каждый темплейт траектории сохраняется в отдельном файле темплейта, используя функцию SAVE TO TEMPLATE внутри текущей процедуры. Опция TMPL. SAVE SPR (СОХРАНИТЬ ТЕМПЛЕЙТ ОТДЕЛЬНО) может быть также применена, если отмечена только одна траектория.

Загрузка темплейта

Находясь внутри процедуры, выберите опцию TEMPLATE: APPLY (ТЕМПЛЕЙТ: ПРИМЕНИТЬ) и задайте имя файла темплейта. Взаимодействие с TEMPLATE: APPLY такое же, как и в TP.MNGR ( TMPL. APPLY (УПРАВ_ТР ( ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.), описанное ниже.
	Примечание:
	· При загрузке темплейта Вы можете также загрузить СКП темплейта или загрузить темплейт с использованием активной СКП. Эта опция может быть установлена в NC FILE SETUP (см. главу 3).


Из TP.MNGR (УПРАВ_ТР) темплейт может быть вызван при помощи следующих двух опций:

	TMPL. APPLY
ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.
	Создать из темплейта. Создание новой процедуры из существующего темплейта.

	TMPL. MODIFY
МОДИФ. ИЗ ТЕМПЛ.
	Модифицировать из темплейта. Выберите процедуру, параметры которой Вы хотите обновить существующим темплейтом.


TP.MNGR ( TMPL. APPLY
УПРАВ_ТР ( ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.

Создать из темплейта.

	SELECT TARGET / EXIT

ВЫБ. РАСПОЛОЖЕНИЕ / EXIT
	Выберите позицию, в которую будет вставлена процедура (про​цедура будет вставлена перед указанной позицией). Для вставки новой процедуры в конец существующей траектории нажмите <EXIT>.

	ENTER FILE NAME

ВВДИТЕ ИМЯ ФАЙЛА
	Введите имя файла темплейта или нажмите <ENTER> для полу​чения списка существующих файлов.





	LOADING PARAMETERS

ЗАГРУЗКА ПАРАМЕТРОВ
	После загрузки темплейта процедура будет подготовлена для вы​полнения в соответствии с ее параметрами.


	Примечание:
	· Данный процесс может быть выполнен внутри процедуры путем вы​бора параметра TEMPLATE: APPLY в модальных параметрах про​цедуры.


TP.MNGR ( TMPL MODIFY
УПРАВ_ТР ( МОДИФ. ИЗ ТЕМПЛ.

Модифицировать из темплейта. Выберите процедуру, параметры которой Вы хотите обновить су​ществующим темплейтом. Действия аналогичны действиям с описанной выше функцией TMPL. APPLY (ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.).

Нажатием правой кнопки мыши можно вызвать три возможных способа загрузки параметров:

	LOAD TECH PARAMETERS
	
	ЗАГР. ТЕХН. ПАРАМЕТРЫ

	LOAD GEOM PARAMETERS
	
	ЗАГР. ГЕОМ. ПАРАМЕТРЫ

	LOAD ALL PARAMETERS
	
	ЗАГР. ВСЕ ПАРАМЕТРЫ


	(
LOAD TECH PARAMETERS


ЗАГР. ТЕХН. ПАРАМЕТРЫ

(принимается по умолчанию)
	Загрузить технологические параметры. При этом производится обновление только технологических параметров процедуры, а гео​метрические параметры не обновляются. Данная операция может быть выполнена только с шаблоном процедуры того же типа, например POCKET в POCKET.

	(
LOAD GEOM PARAMETERS


ЗАГР. ГЕОМ. ПАРАМЕТРЫ
	Загрузить геометрические параметры. При этом производится об​новление только геометрических критериев. Допустимо выпол​нять загрузку параметров из шаблона процедуры другого типа.

	(
LOAD ALL PARAMETERS


ЗАГР. ВСЕ ПАРАМЕТРЫ
	Загрузить все параметры.


	Примечание:
	· Меню модификации может быть вызвано из процедуры нажатием правой кнопки мыши на модальном параметре TEMPLATE: APPLY.


Имена файлов

Расширения будут автоматически присвоены файлам по следующим правилам:

Темплейт одной процедуры:
<Имя Файла + Номер процедуры>.pct
Темплейт траекторий:
<Имя Файла>.mtt
По умолчанию файлу будет присвоено имя файла детали.


Использование темплейтов

	1.
	Параметры процедуры POCKET (КОЛОДЕЦ) STOCK (ЗАГОТОВКА) и PART (ДЕТАЛЬ) не сохраняют​ся в темплейте и всегда выбираются в режиме PART (ДЕТАЛЬ).

	2.
	Если в процедуре не были заданы геометрические критерии выбора, будет отображен флаг G. Для данной процедуры необходимо задать геометрию.

	3.
	Если темплейт содержит СКП, не существующую в файле, то в файле автоматически будет создана СКП с тем же именем, расположением и ориентацией. Если СКП с таким именем уже су​ществует, темплейт будет использовать СКП без проверки ориентации относительно модели (применимо только для параметра TEMPLATE: APPLY).

	4.
	Если файл содержит инструмент с тем же именем, но с другими параметрами, то инструменту будет присвоено новое имя. Имя нового инструмента будет <имя исходного инструмента>_Е01. Имя будет обрезано в соответствии с ограничениями системы на длину имени.

	5.
	При выполнении операций создания, изменения или загрузки темплейтов из режима ПРОЦЕДУРЫ для загрузки доступны только подходящие для данного случая файлы, т.е. файлы с расширением .pct. В режиме ТРАЕКТОРИИ доступны файлы с расширениями .mtt и .tpt.

	6.
	Модальный параметр GLOBAL DEPTH (ОБЩАЯ ГЛУБИНА) в процедуре DRILL (СВЕРЛИТЬ) обновля​ется только при выборе LOAD ALL PARAMS LOAD GEOM PARAMS.

	7.
	При загрузке критериев из темплейта следующие параметры не сохраняются: CONTOUR: IN/ON/OUT (КОНТУР: В/НА/ВНЕ), CONTOUR: PART/STOCK (КОНТУР: ДЕТАЛЬ/ЗАГОТОВКА), черно​вой угол и эквидистанта контура.      (
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