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TP.MNGR
TP.MNGR

	TP.MNGR
УПРАВ_ТР
	Функция управления процессом обработки, позволяющая пол​ностью контролировать процессы создания, модификации тра​ектории инструмента и исполнения имитации обработки на экране.


Функция TP.MNGR позволяет пользователю управлять процессом обработки посредством задания процедур обработки и последовательности их выполнения внутри траектории инструмента. После задания геометрии и технологических параметров детали заданные последовательности обработки могут быть изменены в любой момент. Каждая операция может быть выполнена как над несколькими процедурами обработки, так и над траекторией инструмента, обеспечивая возможность гибкой манипуляции процедурами обработки и траектории инструмента в целом.

Функция TP.MNGR может быть отображена в двух режимах: режиме ПРОЦЕДУРЫ (PROCEDURE) и режиме ТРАЕКТОРИИ (TOOLPATH). В режиме ПРОЦЕДУРЫ осуществляется выбор, проверка и манипуляция процедурами обработки. В режиме ТРАЕКТОРИИ осуществляется управле​ние параметрами траектории инструмента. Для переключения между этими двумя режимами слу​жат модальные параметры TO PROC_MODE (В РЕЖ_ПРОЦ) и TO TP_MODE (В РЕЖ_ТР).

Расчет перемещений инструмента может выполняться в пакетном режиме.

Контроль и редактирование перемещений инструмента могут выполняться с помощью следующих мощных графических средств: MANUAL CHECK (РУЧНОЙ КОНТРОЛЬ) и MANUAL EDIT (РУЧНОЕ РЕДАКТИРОВАНИЕ), SIMULATOR (СИМУЛЯТОР) и VERIFIER (ВЕРИФИКАТОР) (см. ниже в данной главе).

TP.MNGR управляет отображением процедур или траекторий инструмента на экране с помощью опций BLANK (СКРЫТЬ), UNBLANK (ВЫСВЕТИТЬ) и TOGGLE BLANK (ПЕРЕКЛ. СКРЫТИЕ). Эта возможность часто используется при детальной проверке перемещений инструмента.

Примечание:

· Расчет каждой процедуры не обязательно должен выполняться сразу после ее задания.

Структура таблицы модальных параметров TP.MNGR
Режим ТРАЕКТОРИИ (TOOLPATH)

	1
	NC FILE SETUP
	RENAME
	EXECUTE
	
	CREATE
	EXIT
	

	2
	TMPL. MODIFY
	TMPL. SAVE
	TMPL. APPLY
	REPORT
	APROX. DEFINE/EDIT
	APROX. IGNORE
	

	3
	MOVE
	COPY
	DELETE
	TOGGLE BLANK
	BLANK
	TOOL: DISP
	

	4
	
	REFRESH TP
	
	COMPRESS TP
	CHK. GEOM STAT
	POST
	

	5
	
	
	TOOLS
	
	SIMULATION
	SUBSTITUTE
	Pg Up

	6
	TP MODE
	TO PROC MODE
	UCS = MODEL
	
	SINGLE SEL
	SHOW (2) = 20
	Pg  Dn

	7
	TP 1
	
	MILL
	5 AXES
	NO TEXT
	
	PRC = 2

	8
	TP 2
	
	MILL
	4 AXES
	NO TEXT
	
	PRC = 4

	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	УСТАНОВКА NC
	ПЕРЕИМЕНОВАТЬ
	РАССЧИТАТЬ
	
	СОЗДАТЬ
	ВЫХОД
	

	2
	МОДИФ. ИЗ ТЕМПЛ.
	СОХРАНИТЬ ТЕМПЛ.
	ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.
	ОТЧЕТ
	ОПР./РЕД. АПРОКС.
	ИГНОР.АПРОКС.
	

	3
	ПЕРЕМЕСТИТЬ
	КОПИРОВАТЬ
	УДАЛИТЬ
	ПЕР. СКРЫТИЕ
	СКРЫТЬ
	ОТОБР. ИНСТ. ВКЛ.
	

	4
	
	ОБНОВИТЬ ТР
	
	СЖАТЬ ТР
	ПРОВ. ГЕОМ. СТАТ.
	ПОСТПР
	

	5
	
	
	ИНСТ-ТЫ
	
	ИМИТАЦИЯ
	ЗАМЕНА
	Pg Up

	6
	РЕЖ. ТРАЕКТ.
	В РЕЖ ПРОЦ.
	UCS = MODEL
	
	ПО ОДНОЙ
	ПОКАЗ.(2) = 20
	Pg  Dn

	7
	TP 1
	
	ФРЕЗЕРОВАТЬ
	5 КООРД.
	Текста Нет
	
	PRC = 2

	8
	TP 2
	
	ФРЕЗЕРОВАТЬ
	4 КООРД.
	Текста Нет
	
	PRC = 4


Режим ПРОЦЕДУРЫ (PROCEDURE)
	1
	RERUN
	MODIFY
	EXECUTE
	MANUAL EDIT
	CREATE
	EXIT
	

	2
	TMPL. MODIFY
	TMPL. SAVE
	TMPL. APPLY
	REPORT
	APROX. DEFINE/EDIT
	APROX. IGNORE
	

	3
	MOVE
	COPY
	DELETE
	TOGGLE BLANK
	BLANK
	TOOL: DISP
	

	4
	SAVE TP
	REFRESH TP
	UNDO CHANGES
	COMPRESS TP
	CHK. GEOM STAT
	POST
	

	5
	DISP.STK/PART
	
	TOOLS
	TRANSFRM
	SIMULATION
	SUBSTITUTE
	Pg Up

	6
	PROC MODE
	TO TP MODE
	UCS = MODEL
	ПЕР. СКРЫТИЕ
	SINGLE SEL
	SHOW (2) = 20
	Pg  Dn

	7
	- POCKET
	= 2
	- TOOL 
	= D10R2
	TAN APP
	MODEL
	

	8
	- WCUT
	= 3
	- TOOL 
	= D10R4
	OPEN CONT
	MODEL
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	ПЕРЕЗАПУСК
	МОДИФИЦИРОВАТЬ
	РАССЧИТАТЬ
	РУЧНОЕ РЕД-НИЕ
	СОЗДАТЬ
	ВЫХОД
	

	2
	МОДИФ. ИЗ ТЕМПЛ.
	СОХРАНИТЬ ТЕМПЛ.
	ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.
	ОТЧЕТ
	ОПРЕД. АПРОКС.
	ИГНОР.АПРОКС.
	

	3
	ПЕРЕМЕСТИТЬ
	КОПИРОВАТЬ
	УДАЛИТЬ
	
	СКРЫТЬ
	ОТОБР. ИНСТ. ВКЛ.
	

	4
	СОХРАНИТЬ ТР
	ОБНОВИТЬ ТР
	ОТМ. ИЗМЕНЕНИЯ
	СЖАТЬ ТР
	ПРОВ. ГЕОМ. СТАТ.
	ПОСТПР
	

	5
	ПОКАЗ. ДЕТ./ЗАГ.
	
	ИНСТ-ТЫ
	ТРАНСФОРМ.
	ИМИТАЦИЯ
	ЗАМЕНА
	Pg Up

	6
	РЕЖ ПРОЦ.
	В РЕЖ ТРАЕКТ.
	UCS = MODEL
	
	ПО ОДНОЙ
	ПОКАЗ.(2) = 20
	Pg  Dn

	7
	- КОЛОДЕЦ
	= 2
	- ИНСТРУМЕНТ 
	= D10R2
	ПОДХ. ПО КАСАТ.
	MODEL
	

	8
	- ВЛИН
	= 3
	- ИНСТРУМЕНТ
	= D10R4
	ОТКР КОНТУР
	MODEL
	


Первые шесть строк:

Операции, выполняемые над процедурами.

Последующие строки:

В режиме ПРОЦЕДУРЫ эта часть содержит ID-строки процедур (номер процедуры, ее имя, статус, комментарий, имя инструмента и имя закона трансформации, если таковой присоединен к проце​дуре, имя системы координат пользователя СКП, цвет траектории инструмента, отображаемый на экране). Подробное описание содержания ID-строк Вы можете найти в главе 1, раздел Струк​тура таблиц модальных параметров.

Рядом с именем инструмента могут появляться следующие флаги состояния:

· U -
Параметры инструмента были изменены.

· C -
Включена трехкоординатная компенсация резания.

В режиме ТРАЕКТОРИИ эта часть содержит имя траектории инструмента, способ обработки, ком​ментарии и количество выполняемых процедур. Порядок представления процедур в этом списке соответствует их порядку в траектории инструмента.

Существует несколько операций, быстрый запуск которых может быть выполнен путем двойного нажатия кнопки мыши на соответствующих ниже перечисленных модальных параметрах:

Режим ПРОЦЕДУРЫ

	Модальный параметр
	Производимые операции

	Имя процедуры
	Перезапуск процедуры (RERUN).

	Имя инструмента
	Смена инструмент.

	Комментарий
	Смена текста комментария.

	MACSYS
	Смена системы координат пользователя UCS.

	Перемещения инструмента в графической зоне дисплея
	Перезапуск процедуры (RERUN).


Режим ТРАЕКТОРИИ

	Модальный параметр
	Производимые операции

	Имя траектории инструмента
	Войти в режим ПРОЦЕДУРЫ траектории инструмента.

	Перемещения инструмента в графической зоне дисплея
	Войти в режим ПРОЦЕДУРЫ траектории инструмента.


Выбор операций и процедур

Выберите операцию и процедуры, над которыми эта операция должна быть выполнена, нажмите <EXIT>. Выбор операций и процедур может происходить в любой последовательности.

Описание модальных параметров в режиме ТРАЕКТОРИИ (TOOLPATH)

	1
	NC FILE SETUP
	RENAME
	EXECUTE
	
	CREATE            >
	EXIT
	

	
	
	
	
	
	MILL 2.5 AXES
	
	

	
	
	
	
	
	MILL 3 AXES
	
	

	
	
	
	
	
	MILL 4 AXES
	
	

	
	
	
	
	
	MILL 5 AXES
	
	

	
	
	
	
	
	LATHE
	
	

	
	
	
	
	
	WIREDM AGIO
	
	

	
	
	
	
	
	CHARMILLE
	
	

	
	
	
	
	
	MAKINO
	
	

	
	
	
	
	
	PUNCH
	
	

	2
	TMPL. MODIFY
	TMPL. SAVE
	TMPL. APPLY
	REPORT              >
	APROX. DEFINE
	APROX. IGNORE
	

	
	
	
	
	GLOBAL HEADER
	APROX. EDIT
	APROX. USE
	

	
	
	
	
	TIME EST.
	
	
	

	3
	MOVE
	COPY
	DELETE
	TOGGLE BLANK
	BLANK               >
	TOOL: DISP       >
	

	
	
	
	
	
	UNBLANK
	TOOL: TRACE
	

	
	
	
	
	
	
	TOOL: NO DISP
	

	
	
	
	
	
	
	NO FAST DISP
	

	
	
	
	
	
	
	CREATE BLANK
	

	4
	
	REFRESH TP
	
	COMPRESS TP   >
	CHK. GEOM STAT
	POST
	

	
	
	
	
	DEL MOTION
	
	
	

	
	
	
	
	DEL APROX DATA
	
	
	

	5
	
	
	TOOLS          >
	
	SIMULATION     >
	SUBSTITUTES  >
	Pg Up

	
	
	
	
	
	MANUAL CHECK
	TEXT CHANGE
	

	
	
	
	
	
	SIMULATOR
	COLOR CHANGE
	

	
	
	
	
	
	VERIFIER
	PEN CHANGE
	

	
	
	
	
	
	
	LEVEL CHANGE
	

	6
	TP MODE
	TO PROC MODE
	UCS = MODEL
	
	SINGLE SEL.     >
	SHOW (2) = 20
	Pg  Dn

	
	
	
	
	
	RANGE ON
	
	

	
	
	
	
	
	INVERSE
	
	

	
	
	
	
	
	UNSELECT ALL
	
	

	
	
	
	
	
	SELECT ALL
	
	

	7
	TP 1
	
	MILL
	5 AXES
	NO TEXT
	
	PRC = 2

	8
	TP 2
	
	MILL
	4 AXES
	NO TEXT
	
	PRC = 4


	APROX. DEFINE
ОПРЕД. АПРОКС.
	Уменьшить время аппроксимации в траектории для тех же самых поверхностей и допусков.

	APROX. EDIT
РЕД. АПРОКС.
	Редактировать существующую аппроксимацию. Эта опция появляется, если аппроксимация уже была определена.

	APROX. IGNORE/USE
АПРОКС. ИГНОР./ИСП.
	Использовать или игнорировать сохраненные данные аппроксимации.

	BLANK

СКРЫТЬ
	Скрытие или высвечивание на экране отмеченных траекторий.

	CHK. GEOM. STAT

ПРОВ. ГЕОМ. СТАТ.
	Проверить по определенным критериям, были ли произведены изменения над геометрией детали. Если были выполнены геометрические изменения (например, удаление, перемещение или изменение атрибутов), то будет высвечен флаг "s".





	COMPRESS TP

СЖАТЬ ТР
	Сжать файл, содержащий траекторию инструмента. Это уменьшит ис​пользуемую для хранения память и уменьшит время передачи файла.

	COPY

КОПИРОВАТЬ
	Копирование процедур внутри траектории инструмента.

	CREATE

СОЗДАТЬ
	Создание новых процедур.

	DELETE

УДАЛИТЬ
	Удаление процедур.

	EXECUTE

РАССЧИТАТЬ
	Расчет перемещений инструментов в процедурах, расчет которых был прерван или "отложен на потом".

	EXIT
ВЫХОД
	Выйти из процедуры TP.MNGR и возвращение к Основным Функциям.

	MOVE

ПЕРЕМЕСТИТЬ
	Перемещение процедур внутри траектории инструмента.

	NC FILE SETUP

УСТАНОВКА NC
	Данный параметр позволяет пользователю задавать некоторые парамет​ры и свойства обработки деталей на станках с числовым программным управлением.

	POST

ПОСТПР
	Создать для выбранной траектории инструмента управляющий G-код.

	REFRESH TP

ОБНОВИТЬ ТР
	Обновить изображение траектории на экране дисплея, используя инфор​мацию из базы данных.

	RENAME

ПЕРЕИМЕНОВАТЬ
	Изменить имя выбранной траектории инструмента.

	REPORT

ОТЧЕТ
	Создание списка заголовков процедур и сохранение в ASCII-файле.

	SHOW

ПОКАЗ.
	Количество процедур, высвечиваемых в списке (задается пользователем).

	SIMULATION
ИМИТАЦИЯ
	Контроль траектории путем отображения имитации обработки детали на станке с ЧПУ.

	SINGLE SEL.

ПО ОДНОЙ
	Метод выбора траекторий инструмента.

	SUBSTITUTES

ЗАМЕНА
	Изменение некоторых элементов или атрибутов внутри траектории.

	TMPL. APPLY
ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.
	Чтение траектории инструмента из ASCII-файла темплейта и создание новой траектории того же типа.

	TMPL. MODIFY
МОДИФ. ИЗ ТЕМПЛ.
	Вставить темплейт траекторий из ASCII-файла в существующую траекторию инструмента.





	TMPL. SAVE
СОХРАНИТЬ ТЕМПЛ.
	Сохранить темплейт траектории инструмента в ASCII-файле.

	TOGGLE BLANK

ПЕР. СКРЫТИЕ
	Переключить скрытые траектории на высвечиваемые и наоборот.

	TOOL: DISP

ОТОБР. ИНСТ. ВКЛ.
	Включение и выключение отображения инструмента на экране во время выполнения процедуры и перерисовки траектории инстру​мента.

	TOOLS
ИНСТ-ТЫ
	Задание инструмента, включая импорт инструмента из файла другой детали или внешней библиотеки инструментов, и изменение существующей траектории инструмента.

	UCS

СКП
	Задание активной системы координат пользователя (СКП).


Описание модальных параметров в режиме ПРОЦЕДУРЫ (PROCEDURE)

	1
	RERUN
	MODIFY
	EXECUTE
	MANUAL EDIT
	CREATE             >
	EXIT
	

	
	
	
	
	
	<procedures>
	
	

	2
	TMPL. MODIFY
	TMPL. SAVE
	TMPL. APPLY
	REPORT
	APROX. DEFINE
	APROX. IGNORE
	

	
	LOAD TECH PARAM (
	
	
	
	APROX. EDIT
	APROX. USE
	

	
	LOAD GEOM PARAM (
	
	
	
	
	
	

	
	LOAD ALL PARAM (
	
	
	
	
	
	

	3
	MOVE                         >
	COPY               >
	DELETE
	TOGGLE BLANK
	BLANK                >
	TOOL: DISP     >
	

	
	APPEND TO TP
	APPEND TO TP
	
	
	UNBLANK
	TOOL: TRACE
	

	
	INSERT TO TP
	INSERT TO TP
	
	
	
	TOOL: HIDE
	

	
	
	
	
	
	
	FAST: HIDE
	

	
	
	
	
	
	
	CREATE&HIDE
	

	4
	SAVE TP                    >
	REFRESH TP
	UNDO CHANGES
	COMPRESS TP   >
	CHK. GEOM STAT
	POST
	

	
	SAVE TP AS 
	
	
	DEL MOTION
	
	
	

	
	
	
	
	DEL APROX DATA
	
	
	

	5
	DISP. STK / PRT         >
	
	TOOLS              >
	TRANSFORM:     >
	SIMULATION       >
	SUBSTITUTES  >
	Pg Up

	
	REF. DISP: LOW
	
	
	ATTACH
	MANUAL CHECK
	TOOL CHANGE
	

	
	REF. DISP: MED
	
	
	DETACH
	SIMULATOR
	TEXT CHANGE
	

	
	REF. DISP: HI
	
	
	DISP: ON
	VERIFIER
	UCS CHANGE
	

	
	SAVE STK / PRT
	
	
	DISP: OFF
	
	PEN CHANGE
	

	
	SAVE SLA FILE
	
	
	
	
	OPTIMIZER
	

	
	HIDE. STK / PRT
	
	
	
	
	
	

	6
	PROC. MODE
	TO TP MODE
	UCS = MODEL
	
	SINGLE SEL        >
	SHOW (2) = 20
	Pg  Dn

	
	
	
	
	
	RANGE ON
	
	

	
	
	
	
	
	INVERSE
	
	

	
	
	
	
	
	UNSELECT ALL
	
	

	
	
	
	
	
	SELECT ALL
	
	

	7
	TP 1
	
	MILL
	5 AXES
	NO TEXT
	
	

	8
	TP 2
	
	MILL
	4 AXES
	NO TEXT
	
	


(
Модальный параметр становится доступным при нажатии правой кнопкой на поле параметра




	APROX. DEFINE
ОПРЕД. АПРОКС.
	Уменьшить время аппроксимации в процедуре для тех же самых поверхностей и допусков.

	APROX. EDIT
РЕД. АПРОКС.
	Редактировать существующую аппроксимацию. Эта опция появляется, если аппроксимация уже была определена.

	APROX. IGNORE/USE
АПРОКС. ИГНОР./ИСП.
	Использовать или игнорировать сохраненные данные аппроксимации.

	BLANK

СКРЫТЬ
	Скрытие или высвечивание на экране отмеченных процедур.

	CHK. GEOM. STAT

ПРОВ. ГЕОМ. СТАТ.
	Проверить по определенным критериям, были ли произведены измене​ния над геометрией детали. Если были выполнены геометрические изме​нения (например, удаление, перемещение или изменение атрибутов), то будет высвечен флаг “s”.

	COMPRESS TP

СЖАТЬ ТР
	Сжать файл, содержащий траекторию инструмента. Это уменьшит ис​пользуемую для хранения память и уменьшит время передачи файла.

	COPY

КОПИРОВАТЬ
	Копирование процедур внутри траектории инструмента.

	CREATE

СОЗДАТЬ
	Создание новых процедур.

	DELETE

УДАЛИТЬ
	Удаление процедур.

	DISP. STK / PART

ПОКАЗ. ЗАГ. / ДЕТ.
	Показать/скрыть на экране изображения детали/заготовки.

	EXECUTE

РАССЧИТАТЬ
	Расчет перемещений инструментов в процедурах, расчет которых был прерван или “отложен на потом”.

	EXIT
ВЫХОД
	Выйти из процедуры TP.MNGR и возвращение к Основным Функциям.

	MANUAL EDIT

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ
	Проверка и/или ручное редактирование перемещений и параметров обра​ботки выбранных процедур.

	MODIFY

МОДИФИЦИРОВАТЬ
	Модификация процедур (изменение параметров и геометрии процедур без расчета перемещений).

	MOVE

ПЕРЕМЕСТИТЬ
	Перемещение процедур внутри траектории инструмента.

	POST

ПОСТПР
	Создать для выбранной траектории инструмента управляющий G-код.

	REFRESH TP

ОБНОВИТЬ ТР
	Обновить изображение траектории на экране дисплея, используя инфор​мацию из базы данных.

	REPORT
ОТЧЕТ
	Создание списка заголовков процедур и сохранение в ASCII-файле.





	RERUN

ПЕРЕЗАПУСК
	Перезапуск процедур (изменение параметров и геометрии процедур и рас​чет перемещений в соответствии с этими новыми данными).

	SAVE TP

СОХРАНИТЬ ТР
	Запись траектории инструмента на диск.

	SHOW

ПОКАЗ.
	Количество процедур, высвечиваемых в списке (задается пользователем).

	SIMULATION
ИМИТАЦИЯ
	Контроль траектории путем отображения имитации обработки детали на станке с ЧПУ.

	SINGLE SEL.

ПО ОДНОЙ
	Способы выбора (отметки) процедур:

SINGLE SEL. – выбор процедур "по одной";

RANGE ON – выбор всех процедур между двумя отмеченными;

UNSELECT ALL – снятие выбора со всех процедур.

SELECT ALL – выбор всех процедур.

	SUBSTITUTES

ЗАМЕНА
	Изменение некоторых элементов или атрибутов внутри траектории инст​румента.

	TMPL. APPLY
ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.
	Чтение процедуры из ASCII-файла темплейта и создание но​вой процедуры того же типа.

	TMPL. MODIFY
МОДИФ. ИЗ ТЕМПЛ.
	Вставить темплейт процедуры из ASCII-файла в существую​щую процедуру.

	TMPL. SAVE
СОХРАНИТЬ ТЕМПЛ.
	Сохранить темплейт процедуры в ASCII-файле темплейта.

	TOGGLE BLANK

СКРЫТЬ
	Переключить скрытые процедуры на высвечиваемые и наоборот.

	TOOL: DISP

ОТОБР. ИНСТ. ВКЛ.
	Включение и выключение отображения инструмента на экране во время выполнения процедуры и перерисовки траектории инструмента.

	TOOLS
ИНСТ-ТЫ
	Задание инструмента, включая импорт инструмента из файла другой детали или внешней библиотеки инструментов, и изменение существующей траектории инструмента.

	TRANSFORM

ТРАНСФОРМ.
	Подключение / отключение от процедуры закона трансформации, а так​же выбор отображаемых на дисплее трансформаций.

	UNDO CHANGES

ОТМ. ИЗМЕНЕНИЯ
	Отмена всех изменений, сделанных после последнего сохранения траектории инструмента процедурой SAVE TP.

	UCS

СКП
	Задание активной системы координат пользователя (СКП).


Выбор процедур или траекторий инструмента

Большинство опций управления процессами обработки требуют идентификации процедур и траек​торий инструмента. Процесс идентификации описан для процедур, идентификация траекторий инструмента выполняется подобным же образом.

	Примечание:
	· Различные способы выбора процедур группами описаны вместе с опцией SINGLE SEL.




	SELECT PRC.AND EXIT

ВЫБЕРИТЕ ПРОЦ.И ВЫХОД
	Выберите процедуру, отметив ее графически на экране или выб​рав ее идентификационную строку в списке процедур.

После выбора процедуры ее строка в списке подсвечивается, а на экране она отображается в режиме "отмечено".

Повторная отметка уже выбранной процедуры деактивизирует ее, снимается подсветка соответствующей строки в списке процедур, линии перемещения инструмента отображаются на экране в обычном виде.

	
	Вывод на экран перемещений инструмента занимает довольно много времени, поэтому при выборе процедуры только часть ее перемещений высвечиваются на экране в режиме "отмечено". Если выбор процедуры осуществляется отметкой ее на экране, в режи​ме "отмечено" отображаются перемещения вокруг точки отметки, если процедура была выбрана в списке, в режиме "отмечено" отоб​ражается только начало процедуры.

После того как все нужные процедуры отмечены и выбрана опе​рация, нажмите кнопку <EXIT>.


	Примечание:
	· Процедуры могут быть выбраны и в меню и на экране в любое время. Активизация и деактивизация процедур может быть также осу​ществлена обоими способами.


	TARGET:SELECT PRC.

ЦЕЛЬ:ВЫБЕРИТЕ ПРОЦ.
	Это сообщение появляется при выполнении таких операций, как MOVE (ПЕРЕМЕСТИТЬ), COPY (КОПИРОВАТЬ) или CREATE (СОЗ​ДАТЬ), в которых необходимо указать положение перемещаемых или создаваемых процедур в траектории движения инструмента. Заново созданная или перемещенная процедура будет расположе​на перед выбранной процедурой.

Способы задания положения такие же, как и при сообщении SELECT PRC. AND EXIT (ВЫБЕРИТЕ ПРОЦ. И EXIT), но, конечно, мо​жет быть выбрана только одна процедура, перед которой и будут вставлены перемещаемые (создаваемые) процедуры.



Описание функций менеджера траекторий

TP.MNGR ( APROX. DEFINE  / EDIT
УПРАВ_ТР ( АПРОКС. ОПРЕД. / РЕД.
Сохранение результатов аппроксимации поверхностей в текущем pfm-файле для их дальнейшего использования при формировании траектории в процедурах. Данный механизм существенно сокра​щает время аппроксимации в процедурах и траекториях инструмента, использующих одинаковые поверхности и допуски.

При использовании TP.MNGR существует возможность аппроксимировать поверхность при помощи специальной операции APROX DEFINE. Преимущество заключается в том, что информация о поверхнос​тях полностью проверяется и сохраняется до начала расчета траектории движения инструмента.

В том случае, если в траектории инструмента отсутствует аппроксимация, выберите операцию
APROX. DEFINE, после чего появляется следующее сообщение:

	REDEFINE APPRX. SURF.
	YES
	NO

	
	
	

	ПЕРЕОПРЕД. АПРОКС. ПОВ.
	ДА
	НЕТ


Выберите YES, после чего появится сообщение:

	PICK SURF. / EXIT
	NUM. OF  SRF. = n
	APPROX. BY TOL.
	TOL. = 0.100
	MAX.TRI. LEN=1.000

	
	
	APPROX. BY TOL.+LENG
	
	

	
	
	
	
	

	ОТМЕТЬТЕ ПОВ. / EXIT
	КОЛ-ВО ПОВЕРХ= n
	АППРОКС. ПО ДОП.
	ДОПУСК = 0.100
	МАКС. ДЛ.ОТР.=1.00

	
	
	АППР. ПО ДЛ.+ ДОП.
	
	


При выборе оператора APPROX. BY TOL. + LENGHT программа из двух операторов применит тот, ко​торый является наиболее строгим.

Если Вы уже сохраняли аппроксимацию поверхностей, вместо операции APROX DEFINE высвечи​вается операция APROX EDIT.

После аппроксимации указанных поверхностей появится меню, с помощью которого Вы можете продолжить работу:

	REDEFINE APPRX. SURF.
	
	ПЕРЕОПРЕД. АПРОКС ПОВ.

	ADD APROX. SURF.
	
	ДОБАВИТЬ АППРОКС. ПОВ.

	DELETE APROX. SURF.
	
	УДАЛИТЬ АППРОКС. ПОВ.

	MODIFY APROX. SURF.
	
	ИЗМЕНИТЬ АППРОКС. ПОВ.

	CANCEL APROX.
	
	ОТМЕНИТЬ АППРОКС.

	DISPLAY APROX. SURF.
	
	ПОКАЗАТЬ АППРОКС. ПОВ.

	UNDISPLAY APROX. SURF.
	
	СКРЫТЬ АППРОКС. ПОВ.


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REDEFINE APRX. SURF.


ПЕРЕОПРЕД. АПРОКС ПОВ.
	При выборе данной опции будут отображены предыдущие мо​дальные параметры. Необходимая поверхность при этом может быть аппроксимирована заново. Если аппроксимация поверхности существует, она будет удалена.


	PICK SURF. / EXIT
	NUM. OF  SRF. = n
	APPROX. BY TOL.
	TOL. = 0.100
	MAX.TRI. LEN=1.000

	
	
	APPROX. BY TOL.+LENG
	
	

	
	
	
	
	

	ОТМЕТЬТЕ ПОВ. / EXIT
	КОЛ-ВО ПОВЕРХ= n
	АППРОКС. ПО ДОП..
	ДОП. = 0.100
	МАКС. ДЛ.ОТР.=1.00

	
	
	АППР. ПО ДЛ.+ ДОП..
	
	





	REDEFINE APRX. SURF.   YES  NO
ПЕРЕОПР. АПРОКС ПОВ.   ДА  НЕТ
	YES
Переопределить аппроксимацию поверхности. Если аппрок​симация уже существует, она будет удалена.

NO
Не переопределять аппроксимацию.


	Примечание:
	· Опция MAX.TRI. LEN (МАКС. ДЛ.ОТР.) появляется только при выборе оп​ции APPROX. BY TOL.+LENG (АППР. ПО ДЛ.+ ДОП.).


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ADD APROX. SURF.


ДОБАВИТЬ АППРОКС. ПОВ.
	Добавить поверхность к текущей аппроксимации. При этом появ​ляются следующие модальные параметры:


	ADD:PICK SURF./EXIT
	NUM OF SRF. = n
	APROX. BY TOL.
	TOL = 0.100
	MAX. TRI. LEN= 1.000

	
	
	
	
	

	ДОБ.:ОТМ ПОВ. И EXIT
	КОЛ-ВО ПОВ-ТЕЙ = n
	АППРОКС. ПО ДОП.
	ДОП. = 0.100
	МАКС.ДЛ.ОТР.=1.000


	
SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DELETE APROX. SURF.

УДАЛ. АППРОКС. ПОВ.
	Удалить аппроксимацию поверхности. При этом появляются сле​дующие модальные параметры:


	DEL.: PICK SURF./EXIT
	CURR. NUM OF APPRX. SURF.  n

	
	

	УДАЛ.: ОТМ. ПОВ. И EXIT
	ТЕК. КОЛ-ВО АППРОКС. ПОВ.


	
	Отметьте поверхности аппроксимации, которых нужно удалить. Перед удалением вам будет предложено подтвердить удаление.


	DELETE n APRX. SURF.
	YES
	NO

	
	
	

	УДАЛИТЬ n АПРОКС. ПОВ.
	ДА
	НЕТ


	DELETE n APRX. SURF. YES /NO

УДАЛИТЬ n АПРОКС. ПОВ. ДА/НЕТ
	YES
Удаление аппроксимации поверхности.

NO
Отмена.


	
SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MODIFY APPRX. SURF.


ИЗМЕНИТЬ АППРОКС. ПОВ.
	Изменить параметры существующей аппроксимации. При выборе данного пункта становятся доступными следующие опции:


	MODIFY SURFACE PARAMETERS
	APPROX. BY TOL.
	TOL. = .100

	
	APPROX. BY LENGTH +TOL.
	

	
	
	

	ИЗМЕНИТЬ ПАРАМЕТРЫ ПОВ-ТИ
	АППРОКС. ПО ДОП..
	ДОП.=0.100

	
	АППР. ПО ДЛИНЕ + ДОП..
	


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CANCEL APPRX. SURF.


ОТМЕНИТЬ АППРОКС. ПОВ.
	Удалить данные о существующей аппроксимации. При выборе данного пункта система предложит подтвердить удаление су​ществующей аппроксимации:


	CANCEL APRX. SURF.?
	YES
	NO

	
	
	

	ОТМЕНИТЬ АПРОКС. ПОВ.?
	ДА
	НЕТ


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CANCEL APRX. SURF.


ОТМ. АПРОКС. ПОВ. 
	Отменить существующую аппроксимацию поверхности. Система предложит Вам подтвердить отмену. При подтверждении ответьте на вопрос, будете ли Вы переопределять поверхности.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DISPLAY APROX. SURF 

ПОКАЗАТЬ АППРОКС. ПОВ.
	Показать на экране дисплея отображаемую треугольниками ап​проксимацию выбранной поверхности. **





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
UNDISPLAY APROX. SURF 

СКРЫТЬ АППРОКС. ПОВ.
	Скрыть с экрана дисплея отображаемую треугольниками ап​проксимацию выбранной поверхности. **


** - следующие опции отметки доступны в субменю:

	SINGLE / BOX

	POLYGON

	EXCLUDE

	ALL


TP.MNGR ( BLANK

УПРАВ_ТР ( СКРЫТЬ

Скрытие/восстановление отображения на экране выбранных процедур или траекторий инструмен​та.

Может быть скрыто сразу несколько процедур.

Режим ТРАЕКТОРИИ

	---- b   
	MILL 5 AXIS
	TOP PART
	PRC = 4

	 ----B  
	MILL 3 AXIS
	LOWER PART
	PRC = 4


	(
 b
	Одна или более процедур были скрыты.

	(
 B
	Траектория инструмента закрыта (неактивна) и скрыта с экрана. 


Режим ПРОЦЕДУРЫ

	- G - B   POCKET = 2
	TOOL = D10R2
	left upper,semi-fin.
	model
	


Скрытые процедуры становятся невидимыми на экране, в статусе скрытой процедуры появляется символ B (Blank).

	Примечания:
	· При закрытии траектории инструмента все процедуры высвечива​ются на экране. При повторном открытии скрытые процедуры вновь становятся невидимыми.

	
	· Если процедура частично скрыта (это можно сделать при прерыва​нии расчета процедуры), в статуе процедуры вместо B появляется сим​вол b.

	
	· При активной траектории инструмента функция BLANK скрывает все процедуры в траектории инструмента. Функции UNBLANK и TOGGLE BLANK также воздействуют на все процедуры траектории.


TP.MNGR ( COMPRESS TP 

УПРАВ_ТР ( СЖАТЬ ТР 

Сжать файл, содержащий траекторию инструмента. Это уменьшит используемую для хранения память и уменьшит время передачи файла. Сжатие достигается путем удаления перемещений инструмента или данных аппроксимации.

Если выполнение процедуры было прервано, будет отображен флаг "S".

	(
DEL MOTIONS

УДАЛ. ПЕРЕМЕЩ.
	Удаление выбранной процедуры или траектории инструмента.

	(
DEL APROX. DATA

УДАЛ. ДАННЫЕ АПРОКС.
	Удаление данных аппроксимации для выбранной процедуры или траектории инструмента. Аппроксимация должна быть предвари​тельно задана при помощи модального параметра APROX. DEFINE (ОПРЕД. АППРОКС.).


TP.MNGR ( COPY

УПРАВ_ТР ( КОПИРОВАТЬ

Копирование процедур или траекторий инструмента.

Может быть скопировано сразу несколько процедур.

Последовательность действий:

	1.
	Выберите траекторию инструмента или процедуру, которую необходимо скопировать, нажмите COPY, а затем нажмите EXIT.

	2.
	Выберите позицию, в которую необходимо осуществить копирование, и нажмите EXIT. Траек​тория инструмента или процедура будет вставлена перед указанной позицией. При нажатии EXIT траектория инструмента или процедура будет добавлена в конец списка процедур/траекторий.


Режим ПРОЦЕДУРЫ

	(
COPY


КОПИРОВАТЬ
	Копирование процедуры внутри активной траектории инструмен​та.

	(
APPEND TO TP


ДОБАВИТЬ К ТР
	Копировать процедуру к концу другой траектории инструмента того же типа.

	(
INSERT TO TP


ВСТАВИТЬ В ТР
	Копировать процедуру в указанную позицию другой траектории инструмента того же типа.


Последовательность действий при добавлении и вставке процедуры к другой траектории инструмента:

	1.
	Выберите процедуру копирования COPY.

	2.
	Выберите необходимую функцию копирования: APPEND TO TP (ДОБАВИТЬ К ТР) или INSERT TO TP (ВСТАВИТЬ В ТР).

	3.
	Выберите траекторию инструмента, к которой необходимо присоединить процедуру переме​щения инструмента.

	4.
	Нажмите CONTINUE.

	5.
	Если была выбрана функция  INSERT TO TP (ВСТАВИТЬ В ТР), выберите позицию процедуры внут​ри траектории инструмента. Будет выдано следующее сообщение:





	TARGET: SELECT PRC.

ЦЕЛЬ: ВЫБЕРИТЕ ПРОЦ.
	Выберите процедуру, перед которой будут вставлены копи​руемые процедуры.


	Примечания:
	· Копируемым процедурам присваиваются следующие по порядку иден​тификационные номера.

	
	· Процедуры могут быть скопированы только к траекториям инстру​мента того же типа.


TP.MNGR ( CREATE

УПРАВ_ТР ( СОЗДАТЬ

Создание новой процедуры или траектории инструмента с помощью одной из функций обработки.

Режим ТРАЕКТОРИИ

Создание новой траектории перемещения инструмента фрезерной, токарной, электроэрозионной или листопробивной обработки материала. Для детального описания модальных параметров смотри раздел Создание Траектории Инструмента в главе 1.

Режим ПРОЦЕДУРЫ

Создание процедуры обработки того типа, который был задан при создании траектории инструмен​та. В функции CREATE (СОЗДАТЬ) возможно создание процедур типа GO (MILL_GO – ПЕРЕХОД, LATH_GO – ДОБ_ТОКАРНАЯ и т.д.). Детальное описание процесса добавления блоков перемещения инструмента описано в процедуре SERVICE (  GO TO POINT (СЕРВИС ( ПЕРЕЙТИ В ТЧК) в главе 4. 

Удобство создания процедур внутри функции TP.MNGR в том, что пользователь может сразу зада​вать положение новой процедуры в траектории инструмента. Если процедура создается вне функ​ции TP.MNGR, она оказывается в конце списка процедур. Для того, чтобы расположить ее в нуж​ную позицию, необходимо войти в функцию TP.MNGR и переместить ее внутри списка процедур. 

Операцией CREATE осуществляется вызов пользовательских NC-программ, разрабатываемых с помощью Комплекта программного обеспечения разработчика (CimaDEK).

После выбора операции CREATE появляется список функций создания процедур обработки, соот​ветствующих текущему виду обработки.

Если траектория уже содержит процедуры, определите положение создаваемой процедуры:

	SELECT TARGET / EXIT
ВЫБЕРИТЕ ЦЕЛЬ / EXIT
	Выберите процедуру, перед которой будет вставлена новая про​цедура. Если вместо выбора процедуры нажать EXIT, процедура будет вставлена в конец существующего списка процедур.


Если траектория пуста, будет высвечено следующее сообщение:

CREATE <имя функции>?   YES  NO

СОЗДАТЬ <имя функции>?   ДА  НЕТ
	
	YES
Приступить к созданию новой процедуры, она окажется в начале траектории.

NO
Не создавать новой процедуры.



TP.MNGR ( DELETE

УПРАВ_ТР ( УДАЛИТЬ

Удаление выбранных траекторий инструмента и/или процедур. Может быть удалено сразу нес​колько процедур. Перед удалением система про​сит подтвердить необходимость удаления про​цедур:

DELETE CONFIRM ?   YES   NO  <t> procedures

УДАЛИТЬ?   ДА  НЕТ  <t> процедур

	
	
Где t – общее количество процедур, которые необходимо уда​лить.

YES
Удалить.

NO
Отказаться от удаления.


TP.MNGR ( DISP. STK./PART

УПРАВ_ТР ( ПОКАЗ. ЗАГ./ДЕТ.
Показать/скрыть на экране или сохранить деталь и/или заготовку. Появляются следующие допол​нительные модальные параметры:

	DISP. STK / PRT
	
	ПОКАЗ. ЗАГ./ДЕТ.

	REF. DISP: LOW
	
	РАЗРЕШ.: НИЗКОЕ

	REF. DISP: MED
	
	РАЗРЕШ.: СРЕДНЕЕ

	REF. DISP: HI
	
	РАЗРЕШ.: ВЫСОКОЕ

	SAVE STK / PRT
	
	СОХРАНИТЬ ЗАГ. / ДЕТ.

	SAVE SLA FILE
	
	СОХРАНИТЬ SLA-ФАЙЛ

	HIDE. STK / PRT
	
	СКРЫТЬ. ЗАГ./ДЕТ.


Доступно три разрешения при отображении на экране дисплея: высокое, среднее и низкое.

Подробно о сохранении заготовки и детали см. в гл. 2.
TP.MNGR ( EXECUTE

УПРАВ_ТР ( РАСCЧИТАТЬ

Расчет процедур или перемещений инструментов, находящихся в состоянии "отложено на потом". Операция EXECUTE работает с процедурами, расчет перемещений которых был “отложен на потом” (статус S) или прерван (I), или с процедурами, геометрия которых была изменена.

Расчет траектории инструмента будет выполнен только в том случае, если одна или более проце​дур внутри траектории удовлетворяют выше перечисленным условиям.

Выполнение Оптимизированных (OPTIMIZED) процедур

При выполнении расчета оптимизированной процедуры будет выполнен расчет только условий оп​тимизации, при этом процедура в целом рассчитываться не будет. В строке статуса траектории/ процедуры при этом появятся следующие флаги:

	
r
	Процедура была оптимизирована, но не рассчитана. Перед выполнением расчета условия оптимизации  могут быть изменены.

	
R
	Условия оптимизации были изменены, необходим перерасчет процедур/пе​ремещений инструментов

	
O
	Расчет оптимизации был выполнен успешно.



Для траектории инструмента расчет оптимизации выполняется лишь в том случае, если одна или более процедур внутри траектории являются оптимизированными. 

Более подробно оптимизация (OPTIMIZATION) описана в главе 2.

Для получения дополнительной информации смотри раздел Выполнение Оптимизированных Про​цедур в главе 2.

	Примечание:
	· Расчет/оптимизация может быть выполнена сразу над несколькими процедурами. Если расчет выбранной процедуры не может быть вы​полнен, система выдает сообщение:


CANNOT EXECUTE/OPTIMIZE ALL SELECTED PROCEDURES

НЕВОЗМОЖНО ВЫПОЛНИТЬ РАСЧЕТ/ОПТИМИЗАЦИЮ ВСЕХ ВЫБРАННЫХ ПРОЦЕДУР

TP.MNGR ( MANUAL EDIT

УПРАВ_ТР ( РУЧНОЕ РЕД-НИЕ

Проверка и/или ручное редактирование перемещений инструмента и технологических параметров для выбранных процедур.

При выборе нескольких процедур они будут редактироваться в соответствии с порядком их распо​ложения в траектории инструмента.

Модальные параметры MANUAL EDIT – РУЧНОЕ РЕД-НИЕ

	1
	MOVE TOOL
	DELETE
	DELETE TO END
	ALTERATIONS
	SERVICE
	MACH. PARAMS

	2
	JUMP START
	FORWARD
	BACKWARD
	
	
	TOOL :DISPLAY

	
	JUMP END
	
	
	
	
	TOOL :TRACE

	
	JUMP LAYER / Z
	
	
	
	
	TOOL :NO DISP

	
	JUMP BLOCK
	
	
	
	
	

	3
	L: BLK = 8
	DELAY = 0.000
	COUNT = 1
	BLOCK STEP
	SHOW ALL
	BLANK OPT.

	
	
	
	
	LAYER STEP 
	SHOW BLOCK
	BLANK ALL

	
	
	Z = 2345       (
	
	PASS STEP 
	SHOW LAYER
	BLANK 2 STRT

	
	
	
	
	
	SHOW PASS
	BLANK 2 END

	
	
	
	
	
	
	UNBLANK ALL

	4
	
	
	
	
	
	EXIT

	5
	- -  M -
	SURMILL = 2
	- - TOOL = 
	BALL 6
	NO TEXT
	UCS1

	
	
	
	
	
	
	

	1
	ПЕРЕМ. ИНСТ.
	УДАЛИТЬ
	УДАЛИТЬ ДО КОН.
	ПРЕОБРАЗОВАНИЯ
	СЕРВИС
	ПАР. СТАНКА

	2
	В НАЧАЛО
	ВПЕРЕД
	НАЗАД
	
	
	ИНСТР :ПОКАЗАТЬ

	
	В КОНЕЦ
	
	
	
	
	ИНСТР : ТРАЕКТ.

	
	НА СЛОЙ  / Z
	
	
	
	
	ИНСТР : НЕ ПОКАЗ.

	
	НА БЛОК
	
	
	
	
	

	3
	Л: БЛК = 8
	ЗАДЕРЖКА=0.00
	КОЛИЧЕСТВО = 1
	ШАГ-БЛОК
	ПОКАЗ.ВСЕ.
	СКРЫТЬ

	
	
	
	
	ШАГ СЛОЙ
	ПОКАЗ.БЛОК
	СКРЫТЬ ВСЕ

	
	
	Z = 2345       (
	
	ШАГ ПРОХОД
	ПОКАЗ.СЛОЙ
	СКР. ДО НАЧ

	
	
	
	
	
	ПОКАЗ.ПРОХ
	СКР. ДО КОН

	
	
	
	
	
	
	ПОКАЗ.ВСЕ

	4
	
	
	
	
	
	EXIT

	5
	- -  M -
	ИЗОПАРАМ = 2
	- - ИНСТРУМЕНТ = 
	BALL 6
	ТЕКСТА НЕТ
	СКП1


(
Параметр становится доступен при выборе параметра LAYER STEP (ШАГ СЛОЙ).

Пятая строка этой таблицы модальных параметров – идентификационная строка проверяемой и/или редактируемой процедуры.

Если процедура была изменена с помощью операции MANUAL EDIT, в ее статусе появится символ M.

	Примечание:
	· Все проведенные данным способом изменения будут потеряны при пе​резапуске или перерасчете этой процедуры.


Операция MANUAL EDIT может быть выполнена над несколькими процедурами. При переходе от процедуры к процедуре система будет давать такое сообщение:

CONTINUE MAN.EDIT?   YES  NO       <r> out of <t> procedures left

ПРОДОЛЖИТЬ РУЧНОЕ РЕД-НИЕ?   ДА  НЕТ   осталось <r> процедур из <t>

	
	
Где t – общее количество процедур, перезапуск которых необходимо выполнить, и r – количество оставшихся проце​дур.

YES
Перейти к редактированию очередной процедуры.

NO
Закончить редактирование.


Параметры управления перемещением

	1
	MOVE TOOL
	DELETE
	DELETE TO END
	ALTERATIONS
	SERVICE
	MACH. PARAMS

	2
	JUMP START
	FORWARD
	BACKWARD
	
	
	TOOL :DISPLAY

	
	JUMP END
	
	
	
	
	

	
	JUMP LAYER / Z
	
	
	
	
	

	
	JUMP BLOCK
	
	
	
	
	

	3
	L: BLK = 9
	DELAY = 0.000
	COUNT = 1
	BLOCK STEP
	SHOW ALL
	BLANK OPT.

	
	
	
	
	LAYER STEP 
	
	

	
	
	Z = 2345       (
	
	PASS STEP 
	
	

	4
	
	
	
	
	
	EXIT

	5
	- -  M -
	SURMILL = 2
	- - TOOL = 
	BALL 6
	NO TEXT
	UCS1

	
	
	
	
	
	
	

	1
	ПЕРЕМЕСТИТЬ ИНСТ-Т
	УДАЛИТЬ
	УДАЛИТЬ ДО КОНЦА
	ПРЕОБРАЗОВАНИЯ
	СЕРВИС
	ПАР-РЫ СТАНКА

	2
	НА НАЧАЛО
	ВПЕРЕД
	НАЗАД
	
	
	ОТОБР. ИНСТ: ВКЛ.

	
	В КОНЕЦ
	
	
	
	
	

	
	НА СЛОЙ / Z
	
	
	
	
	

	
	НА БЛОК
	
	
	
	
	

	3
	Л:БЛК = 0
	ЗАДЕРЖКА = 0. 0
	КОЛИЧЕСТВО = 1
	ШАГ-БЛОК
	ПОКАЗ. ВСЕ
	ОПЦИИ СКРЫТИЯ

	
	
	
	
	ШАГ-СЛОЙ
	
	

	
	
	Z = 2345       (
	
	ШАГ-ПРОХОД
	
	

	4
	
	
	
	
	
	ВЫХОД

	5
	- -  M -
	ИЗОПАРАМ = 2
	- - ИНСТРУМЕНТ = 
	BALL 6
	Текста Нет
	СКП1


	Примечание:
	· Активные параметры на экране выделяются цветом.


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
JUMP START


НА НАЧАЛО
	Перемещение инструмента в начало процедуры. Параметр нап​равления перемещения переключается на FORWARD (ВПЕРЕД).

	
JUMP END


В КОНЕЦ
	Перемещение инструмента в конец процедуры. Параметр направ​ления перемещения переключается на BACKWARD (НАЗАД).





	
JUMP LAYER / Z


НА СЛОЙ / z
	Перемещение инструмента в начало того слоя, на котором находится выбранный блок. На экране появляется сообщение:

PICK LAYER

УКАЖИТЕ СЛОЙ

Отметьте на экране слой внутри процедуры. Слой может быть выбран с использованием таблицы или отметкой на графическом изображении.
или:
Выберите параметр Z = и введите необходимый Z-слой. Если ука​занный слой не существует, система автоматически перейдет на ближайший слой.

	
JUMP BLOCK


НА БЛОК
	Перемещение инструмента в конец заданного блока. На экране появляется сообщение:

PICK BLOCK

УКАЖИТЕ БЛОК

Отметьте на экране блок, на который нужно переместить инст​румент.

или:
Выберите параметр L:BLK и введите номер нужного блока.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
L:BLK = 0


Л:БЛК = 0


C:BLK = 0


К:БЛК = 0

      S:BLK = 0


S:БЛК = 0
	Если выбран параметр JUMP BLOCK (НА БЛОК), введите номер бло​ка, на который нужно выполнить перемещение. Вид блока:

L: = Линейное перемещение.

C: = Круговая интерполяция.
S: = Сплайновая интерполяция.
Примечание:
· Сплайновая интерполяция применима только для функций фрезерования на SRFPRF, SRFPKT, SURMILL, SURCLR, при выборе режима NURBS SPLINE: ON в функции MACHINING PARAMS.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FORWARD


ВПЕРЕД
	Перемещение инструмента вперед.

Инструмент перемещается вперед, пока он не достигнет конца процедуры, после чего направление перемещения автоматически меняется на BACKWARD (НАЗАД).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BACKWARD


НАЗАД
	Перемещение инструмента назад.

Инструмент перемещается назад, пока он не достигнет начала процедуры, после чего направление перемещения автоматически меняется на FORWARD (ВПЕРЕД).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DELAY  = 0. 000

ЗАДЕРЖКА = 0. 000
	Введите время между двумя перемещениями инструмента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
COUNT = 1


КОЛИЧЕСТВО = 1
	Если выбрано FORWARD (ВПЕРЕД) или BACKWARD (НАЗАД), вве​дите количество шагов, на которое нужно перемещать инструме​нт.

	
SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BLOCK STEP


ШАГ-БЛОК
	Перемещение инструмента от блока к блоку.

	
LAYER STEP


ШАГ-СЛОЙ
	Перемещение инструмента от слоя к слою (для функций POCKET – КОЛОДЕЦ, PROFILE – ПРОФИЛЬ, WCUT – ВАТЕРЛИН и т.д.).

	
PASS STEP


ШАГ-ПРОХОД
	Перемещение инструмента от прохода к проходу (для функций SURMILL – ИЗОПАРАМ, SRFCLR и т.д.).



Например:

	При BLOCK STEP
	FORWARD
– перемещение происходит на CNT блоков вперед,

	
	BACKWARD
–  на CNT блоков назад;

	При PASS STEP
	FORWARD
– перемещение происходит на CNT проходов вперед;

	
	BACKWARD
–- на CNT проходов назад;

	При LAYER STEP
	FORWARD
– перемещение происходит на CNT слоев вперед,

	
	BACKWARD
– на CNT слоев назад.


	Примечание:
	· При отслеживании траектории инструмента рекомендуется задавать задержку (DELAY) и количество шагов (COUNTER) больше единицы. В результате этого будут получены плавные перемещения инструмента.


Параметры управления отображением процедуры

	1
	MOVE TOOL
	DELETE
	DELETE TO END
	ALTERATIONS
	SERVICE
	MACH. PARAMS

	2
	JUMP BLOCK
	FORWARD
	BACKWARD
	
	
	TOOL :DISPLAY

	
	
	
	
	
	
	TOOL :TRACE

	
	
	
	
	
	
	TOOL :NO DISP

	3
	L: BLK = 9
	DELAY = 0.000
	COUNT = 1
	BLOCK STEP
	SHOW ALL
	BLANK OPT.

	
	
	
	
	
	SHOW BLOCK
	BLANK ALL

	
	
	
	
	
	SHOW LAYER
	BLANK 2 STRT

	
	
	
	
	
	SHOW PASS
	BLANK 2 END

	
	
	
	
	
	
	UNBLANK ALL

	4
	
	
	
	
	
	EXIT

	5
	- -  M -
	SURMILL = 2
	- - TOOL = 
	BALL 6
	NO TEXT
	UCS1

	
	
	
	
	
	
	

	1
	ПЕРЕМ. ИНСТ.
	УДАЛИТЬ
	УДАЛИТЬ ДО КОН.
	ПРЕОБРАЗОВАНИЯ
	СЕРВИС
	ПАР. СТАНКА

	2
	JUMP BLOCK
	ВПЕРЕД
	НАЗАД
	
	
	ИНСТР :ПОКАЗАТЬ

	
	
	
	
	
	
	ИНСТР : ТРАЕКТ.

	
	
	
	
	
	
	ИНСТР : НЕ ПОКАЗ.

	3
	Л:БЛК = 9
	ЗАДЕРЖКА = 0. 0
	КОЛИЧЕСТВО = 1
	ШАГ-БЛОК
	ПОКАЗ. ВСЕ
	ОПЦИИ СКРЫТИЯ

	
	
	
	
	
	ПОКАЗ. БЛОК
	СКРЫТЬ ВСЕ

	
	
	
	
	
	ПОКАЗ. СЛОЙ
	СКРЫТЬ НАЧАЛО

	
	
	
	
	
	ПОКАЗ. ПРОХОД
	СКРЫТЬ КОНЕЦ

	
	
	
	
	
	
	ВЫСВЕТИТЬ ВСЕ

	4
	
	
	
	
	
	ВЫХОД

	5
	- -  M -
	ИЗОПАРАМ = 2
	- - ИНСТРУМЕНТ = 
	BALL 6
	Текста Нет
	СКП1


При перемещении инструмента параметры таблицы обновляются в соответствии с его текущим положением.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL : DISPLAY


ИНСТР : ПОКАЗАТЬ
	Инструмент высвечивается в начале и в конце текущего блока. После ухода инструмента с этой позиции его символ стирается.

	
TOOL : TRACE


ИНСТР : ТРАЕКТ.
	На экране отображается след инструмента, т.е. его символ появ​ляется в текущей позиции (в начале и в конце каждого блока) и не стирается после перехода инструмента в новую позицию.

	
TOOL :  NO DISP.

ИНСТР : ИНСТР: НЕ ПОКАЗ.
	Не высвечивать символ инструмента. На экране будет отобра​жаться только траектория инструмента.





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
L:BLK = 45


Л:БЛК = 45


C:BLK = 45


К:БЛК = 45
      S:BLK = 45

S:БЛК = 45
	Показан номер и тип блока, в котором в данный момент нахо​дится инструмент:

L: = Линейное перемещение.

C: = Круговая интерполяция.
S: = Сплайновая интерполяция.


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
SHOW ALL


ПОКАЗ. ВСЕ
	Высветить на экране все блоки процедуры.

	
SHOW BLOCK


ПОКАЗ. БЛОК
	Высветить на экране блок текущей позиции инструмента.

	
SHOW LAYER


ПОКАЗ. СЛОЙ
	Высветить на экране только текущий слой.

	
SHOW PASS


ПОКАЗ. ПРОХОД
	Высветить на экране блоки текущего прохода.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BLANK OPTION

ОПЦИИ СКРЫТИЯ
	Удалить перемещения инструмента с экрана одним из способов:

	
BLANK ALL


СКРЫТЬ ВСЕ
	Скрыть все блоки редактируемой процедуры.

	
BLANK 2STRT


СКРЫТЬ НАЧАЛО
	Скрыть блоки от начала процедуры до текущего положения инст​румента.

	
BLANK 2END


СКРЫТЬ КОНЕЦ
	Скрыть блоки от текущего положения инструмента до конца про​цедуры.

	
UNBLANK ALL


ВЫСВЕТИТЬ ВСЕ
	Высветить на экране все блоки редактируемой процедуры.


Ниже описаны следующие операции ручного редактирования:

	1
	MOVE TOOL
	DELETE
	DELETE TO END
	ALTERATIONS
	SERVICE
	MACH. PARAMS

	2
	JUMP BLOCK
	FORWARD
	BACKWARD
	
	
	TOOL :DISPLAY

	3
	L: BLK = 8
	DELAY = 0.000
	COUNT = 1
	BLOCK STEP
	SHOW ALL
	BLANK OPT.

	4
	
	
	
	
	
	EXIT

	5
	- -  M -
	SURMILL = 2
	- - TOOL = 
	BALL 6
	NO TEXT
	UCS1

	
	
	
	
	
	
	

	1
	ПЕРЕМ. ИНСТ.
	УДАЛИТЬ
	УДАЛИТЬ ДО КОН.
	ПРЕОБРАЗОВАНИЯ
	СЕРВИС
	СТАНОЧНЫЕ ПАР.

	2
	НА БЛОК
	ВПЕРЕД
	НАЗАД
	
	
	ИНСТР :ПОКАЗАТЬ

	3
	Л: БЛК = 8
	ЗАДЕРЖКА = 0.00
	КОЛИЧЕСТВО = 1
	ШАГ-БЛОК
	ПОКАЗ.ВСЕ.
	ОПЦ. ОТОБР.

	4
	
	
	
	
	
	ВЫХОД

	5
	- -  M -
	ИЗОПАРАМ = 2
	- - ИНСТРУМЕНТ = 
	BALL 6
	ТЕКСТА НЕТ
	UCS1


MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" MOVE TOOL

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" ПЕРЕМЕСТИТЬ ИНСТ-Т

Перемещение инструмента в заданную позицию внутри процедуры. Эта операция используется для проверки траектории движения инструмента. Каждое нажатие клавиши <ENTER> будет перемещать инструмент на один блок внутри траектории инструмента.


MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" DELETE

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" УДАЛИТЬ

Удаление блоков из процедуры и автоматическое создание дополнительного перемещения (переме​щений) инструмента для устранения получившегося разрыва в траектории.

	Примечания:
	· Станочные параметры, заданные в удаленных блоках, не уничтожают​ся.

· Эта опция использует те же перемещения при подходе и отходе, которые были установлены в таблице параметров редактируемой процедуры.


	Действия:

	1.
	В режиме MOVE TOOL (ПЕРЕМ.ИНСТ-ТА) переместить инструмент в первый из удаляемых блоков.

	2.
	Включить режим удаления (параметр DELETE).

	3.
	Переместить инструмент в конец удаляемой области и нажать <EXIT>.

	4.
	Область между начальным и конечным положениями инструмента будет удалена.

	5.
	Выбрать способ устранения образовавшегося разрыва.


	Примечание:
	· Конечное положение – это начало последнего удаляемого блока.


Возможны три способа уничтожения разрыва:

	SEL. CONNECT OPTION
	DIRECTLY
	THROUGH CLEAR
	DELETE LOOP

	
	
	
	

	ВЫБ. СПОСОБ СОЕДИН.
	ПРЯМО
	ЧЕРЕЗ ПЛ-ТЬ БЕЗОП.
	УДАЛИТЬ ПЕТЛЮ


	
	Выберите, каким образом будет перемещаться инструмент через место разрыва:


MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" DELETE SYMBOL 240 \f "Wingdings" DIRECTLY

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" УДАЛИТЬ SYMBOL 240 \f "Wingdings" ПРЯМО

Между начальной и конечной точками образовавшегося разрыва будет создано линейное переме​щение.

Для этого перемещения будут установлены технологические параметры последнего удаляемого блока. Смотрите рис. 3-1.

MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" DELETE SYMBOL 240 \f "Wingdings" THROUGH CLEAR

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" УДАЛИТЬ SYMBOL 240 \f "Wingdings" ЧЕРЕЗ ПЛ-ТЬ БЕЗОПАСНОСТИ

Из начальной точки разрыва инструмент поднимется по Z на высоту плоскости безопасности, пе​реместится в этой плоскости и вертикально опустится в точку конца разрыва.

	<CR> TO CONTINUE
	CLEAR = 10.000
	Z-UP = 5.000

	
	
	

	<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	БЕЗОП. = 10.000
	Z-ВЕРХ = 5.000





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CLEAR = 10.000


БЕЗОП. = 10.000
	Установите координату по Z плоскости безопасности в системе координат MACSYS.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
Z-UP = 5.000


Z-ВЕРХ = 5.000
	Введите расстояние до материала, на котором подача инструмен​та изменится на PLUNGE FEED (ПОДАЧА ВРЕЗАНИЯ). Смотрите
рис. 3-1.

Нажмите <CR> для подтверждения удаления.

	Примечание:
	· Активизируйте параметр DELETE, когда инструмент располагается в конце блока, который Вы хотите удалить. Перемещайте инструмент вперед, пока он не достигнет конца последнего удаляемого блока. Пос​ле этого нажмите <EXIT>.





Рис. 3-1:   MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" DELETE
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" УДАЛИТЬ

MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" DELETE SYMBOL 240 \f "Wingdings" DELETE LOOP
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" УДАЛИТЬ SYMBOL 240 \f "Wingdings" УДАЛИТЬ ПЕТЛЮ

Удаление двухмерной петли, образованной процедурой. При этом будет удалена петля, располо​женная между указанными начальным и конечным положением на траектории инструмента.

	Примечание:
	· Эта операция доступна только при выполнении фрезерной обработки, за исключением процедур сверления DRILL.





	


Рис. 3-2:   До удаления петель
	


Рис. 3-3:   После удаления петель


MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" DELETE TO END

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" УДАЛИТЬ ДО КОНЦА

Удалить блоки перемещения от текущего положения инструмента до конца процедуры.

	Действия:

	1.
	В режиме MOVE TOOL (ПЕРЕМ.ИНСТ_ТА) переместить инструмент в нужное положение.

	2.
	Включить режим DELETE TO END.

	3.
	Блоки, начиная с текущего положения инструмента до конца процедуры, будут удалены.


	Примечания:
	· Эта операция невозможна для процедур сверления (DRILL).

	
	· Если в траектории инструмента удаленные блоки следуют за блоками перемещения инструмента, созданными другими процедурами, образовавшийся разрыв траектории инструмента будет воспол​нен следующим образом:

–
Технологические параметры, заданные для удаляемых блоков, не уничтожаются.

–
От конечной точки блока, предшествующего удаленным, до начальной точки следующей проце​дуры будет создано линейное перемещение инструмента (см. рис. 3-4). Оно заменит удаляемые блоки и блок перехода от процедуры к процедуре.

–
Это перемещение будет выполнено с технологическими параметрами, заданными для послед​него удаленного блока.

· Эта опция использует те же перемещения при подходе и отходе, которые были установлены в таблице параметров редактируемой процедуры.


	OK TO DELETE ?   YES  NO

УДАЛЯТЬ?   ДА  НЕТ
	YES
Конец процедуры будет удален.

NO
Отказ от удаления.








Рис. 3-4:   MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" DELETE TO END
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" УДАЛИТЬ ДО КОНЦА

MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" ALTERATION
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" ПРЕОБРАЗОВАНИЕ

Удаление, перемещение или проекция блоков перемещения инструмента в заданной контуром об​ласти.

	Действия:

	1.
	Задайте контур, включающий в себя необходимые блоки перемещения инструмента.

	2.
	Отредактируйте траекторию инструмента внутри выделенных блоков.


Выбор блоков перемещения инструмента

После выбора данной операции появляется следующее меню:

	BY CONTOUR: XY PLANE 
	
	ПО КОНТУРУ: ПЛ-ТЬ XY

	BY CONTOUR: ANY PLANE
	
	ПО КОНТУРУ: ВЫБР. ПЛ-ТЬ

	BY SELECT MOTIONS
	
	ПО ВЫБР. ПЕРЕМЕЩЕНИЮ

	ALL PROCEDURE BLOCK
	
	ВСЕ ПЕРЕМ. ПРОЦЕДУРЫ

	DIVIDE BY TOOL
	
	ДЕЛИТЬ ПО ИН-ТУ



MANUAL EDITSYMBOL 240 \f "Wingdings" ALTERATION ( BY CONTOUR: XY PLANE
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ПО КОНТУРУ: ПЛ-ТЬ XY
Редактирование всех перемещений траектории инструмента, находящихся выше или ниже задан​ного пользователем контура, параллельного плоскости XY. Смотри рисунки 3-5 и 3-6.

MANUAL EDIT ( ALTERATION ( BY CONTOUR: ANY PLANE

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ ( ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ПО КОНТУРУ: ВЫБР. ПЛ-ТЬ

Редактирование всех перемещений траектории инструмента, находящихся внутри заданной конту​ром замкнутой области, лежащей в параллельной плоскости экрана дисплея плоскости. Смотри рисунки 3-7 и 3-8.

После выбора одной из первых двух опций будет выдано следующее сообщение:

PICK 1ST CURVE

ВЫБЕРИТЕ 1-Ю КРИВУЮ

Отмечайте кривые до тех пор, пока они не образуют замкнутый контур. Кривые могут быть также заданы путем выделения соответствующей области.

MANUAL EDIT ( ALTERATION ( BY SELECT MOTIONS
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ ( ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ПО ВЫБР. ПЕРЕМЕЩЕНИЮ

Редактирование блока перемещений траектории инструмента. Отметьте блок, который нужно отре​дактировать, и нажмите <EXIT>.

Нажатие правой кнопки мыши вызовет следующее субменю:

	SINGLE

	CHAIN

	VERTICAL


	
SINGLE

ПО ОДНОМУ
	Отметьте каждый нужный блок перемещения. Эта опция действует по умолчанию.

	
CHAIN

ЦЕПОЧКА
	Выбор цепочки блоков перемещений между двумя выбранными блоками (включая их). Отметьте начальный и конечный блоки.

	
VERTICAL

ВЕРТИКАЛЬНО
	Выбор цепочки блоков перемещений между уровнями плоскости безопасности. Цепочка начинается, когда инструмент опускается вниз от плоскости безопасности и заканчивается, когда инструмент возвращается на плоскость безопасности. Отметьте один из таких блоков и цепочка будет автоматически построена. Если выбранный блок принадлежит двум разным цепочкам, система предложит Вам выбрать одну из них.



MANUAL EDIT ( ALTERATION ( ALL PROCEDURE BLOCKS
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ ( ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ВСЕ БЛОКИ ПРОЦЕДУРЫ

Редактирование всех блоков перемещений инструмента внутри процедуры.

MANUAL EDIT ( ALTERATION ( DIVIDE BY TOOL
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ ( ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ДЕЛИТЬ ПО ИН-ТУ

Если при контроле зарезания державкой в оптимизаторе (см. главу 2) выбраны режимы: AUTO SEARCH или TOOL SEQUENCE, и процедура использует более чем один инструмент, Вы можете использовать опцию DIVIDE BY TOOL для деления данной процедуры на отдельные процедуры, каждая со своим инструментом. Этот инструмент появится в строке заголовка у каждой процедуры.
Редактирование блоков перемещения инструмента
Когда кривые образуют замкнутый контур, станет возможным использовать любую из трех опций: DELETE MOTIONS, MOVE BY DELTA Z, или PROJECT MOTION.

Выдается следующий список модальных параметров:

	<CR> TO DELETE / EXIT
	
	
	

	BY CONTOUR: XY PLANE 
	OUTSIDE CONTOUR
	DELETE MOTIONS
	

	BY CONTOUR: ANY PLANE
	INSIDE CONTOUR
	MOVE BY DELTA Z
	

	BY SELECT MOTIONS
	
	PROJECT MOTION
	

	ALL PROCEDURE BLOCK
	
	
	

	
	CONT. OFFSET = 0.000
	
	SHOW PROC DEFAULTS

	
	
	
	HIDE PROC DEFAULTS

	
	-- REDEF. CONTOUR
	FORWARD: SINGLE
	FORWARD: TO END

	
	
	
	EXIT

	
	
	
	

	<CR> = УДАЛИТЬ И EXIT.
	
	
	

	ПО КОНТУРУ: ПЛ-ТЬ XY
	СНАРУЖИ КОНТУРА
	УДАЛИТЬ ТРАЕКТОРИЮ
	

	ПО КОНТУРУ: ЛЮБАЯ ПЛ-ТЬ
	ВНУТРИ КОНТУРА
	ПЕРЕМЕСТИТЬ НА ДЕЛЬТУ Z
	

	ПО ВЫБР. ПЕРЕМЕЩЕНИЮ
	
	ПРОЕКЦИЯ ТРАЕКТОРИИ
	

	ВСЕ ПЕРЕМ. ПРОЦЕДУРЫ
	
	
	

	
	ЭКВИД.КОНТ.= 0.000
	
	ПОКАЗ. УСТАН. ПРОЦ.

	
	
	
	СКРЫТЬ УСТАН. ПРОЦ.

	
	ПЕРЕНАЗНАЧИТЬ КОНТУР
	ВПЕРЕД: ОДИНОЧНЫЙ
	ВПЕРЕД: ДО КОНЦА

	
	
	
	EXIT


	(
INSIDE CONTOUR


ВНУТРИ КОНТУРА
	Будут редактироваться перемещения, находящиеся внутри выделенного контура.

	
OUTSIDE CONTOUR


СНАРУЖИ КОНТУРА
	Будут редактироваться перемещения, находящиеся снаружи выделенного контура.

	(
CONT. OFFSET = 0.000


ЭКВИД. КОНТ. = 0.000
	При установке параметра в 0 инструмент касателен к контуру со стороны не убранных перемещений. Для перемещения инстру​мента на контур введите значение эквидистанты контура мень​шее, чем радиус инструмента.

	(
SHOW PROC DEFAULT


ПОКАЗ. УСТАН. ПРОЦ.
	Вывести на экран все установки для подхода и отхода. При этом появляется следующая таблица модальных параметров:





	
	CLEAR = 80
	DEL Z UP = 1
	

	SRF. Z UP APP.
	
	
	CONTOUR TOL. = 0.1

	
	SRF. NOR. APP.                  
	SURF. APPROACH = 1.000
	
	

	
	SRF. TAN. APP.                  
	SURF. ARC RADIUS = 2.000
	
	

	
	SRF. OPP. TAN. APP.          
	SURF. ARC RADIUS = 2.000
	
	

	
	SRF. HOR. APP.                  
	SURF. APPROACH = 1.000
	
	

	
	SRF. NOR. HOR. APP.         
	SURF. APPROACH = 1.000
	
	

	
	SRF. HOR. TAN. APP.          
	SURF. ARC RADIUS = 2.000
	
	

	
	PLUNGE FEED %=30
	
	

	
	
	
	

	
	БЕЗОПАСНОСТЬ = 0.000
	НЕДОБ. Z-ВВЕРХ = 1
	

	ПОВ. ПОДХ. ПО Z
	
	
	КОНТ.ПОГР = 0.1

	
	ПОВ. ПОДХ. ПО НОРМ.  
	ПОДХОД = 1.000
	
	

	
	ПОВ. ПОДХ. ПО КАС.   
	РАДИУС ДУГИ = 2.000
	
	

	
	ПОВ. ПОДХ. ПРОТИВ КАС. 
	РАДИУС ДУГИ = 2.000
	
	

	
	ПОВ. ПОДХ. ПО ГОР.  
	ПОДХОД = 1.000
	
	

	
	ПОВ. ПОДХ. ПО ГОРИЗ. НОРМ. 
	ПОДХОД = 1.000
	
	

	
	ПОВ. ПОДХ. ПО ГОР-НОЙ КАС.
	ПОВ. РАДИУС ДУГИ = 2.000
	
	

	
	ПОДАЧА ВРЕЗАНИЯ (%)=30
	
	


	Примечание:
	· Если Вы пытаетесь редактировать перемещения внутри процедуры, которая имела флаг s или G (см. Приложение К), будет выдано предупреждение и будет доступен только первый вариант в списке подходов.


	(
HIDE PROC DEFAULT


СКРЫТЬ УСТАН. ПРОЦ.
	Скрыть принятые для данной процедуры установки. 

	(
REDEF. CONTOUR


ПЕРЕОПР. КОНТУР
	Заново задать контур, определяющий область редактирования перемещений инструмента.


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FORWARD: SINGLE


ВПЕРЕД: ПО ОДНОМУ
	Удаление всех выбранных перемещений траектории инструмента блок за блоком. Данный модальный параметр появляется только в том случае, если не был выбран параметр ALL PROCEDURE BLOCK (ВСЕ ПЕРЕМ. ПРОЦЕДУРЫ).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FORWARD: TO END


ВПЕРЕД: ДО КОНЦА
	Удаление всех выбранных перемещений траектории инструмента за одно нажатие.


	Примечания:
	· Особые модальные параметры выдаются в тех случаях, когда воз​никает возможность их применения.

	
	· Контур может быть очерчен на активной плоскости XY. Он будет за​давать геометрическую область, являющуюся проекцией отображае​мой плоскости на активную плоскость. Вращение детали не приводит к изменению проекции. Данная зона будет определять траекторию инструмента.

	
	· Если выбрана опция FORWARD TO END (ВПЕРЕД ДО КОНЦА), то перед выполнением процедуры будет выдано следующее сообщение:


	O.K. TO EXECUTE ?
	YES
	NO
	
	ВЫПОЛНИТЬ ?
	ДА
	НЕТ



При выборе опции DELETE MOTIONS выдается список модальных параметров:

	<CR> TO DELETE / EXIT
	
	
	

	BY CONTOUR: XY PLANE 
	DEL.: OUTSIDE CONTOUR
	DELETE MOTIONS
	DELETE ALL SELECT BLK.

	
	DEL.: INSIDE CONTOUR
	
	

	ENTER CLEAR VAL
	CONT. OFFSET=0.000
	CONNECT: 
	SHOW PROC DEFAULTS

	
	
	THROUGH CLEAR
	

	
	
	THRU. INCR. CLR
	

	
	
	DIRECTLY
	

	
	
	ALONG CONT
	

	
	--REDEF. CONTOUR
	FORWARD: SINGLE
	FORWARD: TO END

	
	
	
	EXIT

	
	
	
	

	<CR> = УДАЛИТЬ И EXIT.
	
	
	

	ПО КОНТУРУ: ПЛ-ТЬ XY
	УДАЛ. СНАРУЖИ КОНТУРА
	УДАЛИТЬ ТРАЕКТОРИЮ
	УДАЛ. ВСЕ ВЫБР. БЛОКИ

	
	УДАЛ. ВНУТРИ КОНТУРА
	
	

	ВВЕДИ ЗНАЧ. БЕЗОП.       (
	ЭКВИД.КОНТ.= 0.000
	СВЯЗЫВАТЬ:
	ПОКАЗ. УСТАН. ПРОЦ.

	
	
	ЧЕРЕЗ ПЛ-ТЬ БЕЗОП.
	

	
	
	Ч-З ВОЗР.ПЛ. БЕЗОП.
	

	
	
	ПРЯМО
	

	
	
	ВДОЛЬ КОНТУРА
	

	
	ПЕРЕНАЗНАЧИТЬ КОНТУР
	ВПЕРЕД: ОДИНОЧНЫЙ
	ВПЕРЕД: ДО КОНЦА

	
	
	
	EXIT


· Параметр становится доступен при выборе параметра CONNECT: THROUGH CLEAR (СОЕД. ЧЕРЕЗ ПЛ-ТЬ БЕЗОП.)  или CONNECT: THRU. INCR. CLR (СВЯЗ. Ч-З ВОЗР.ПЛ. БЕЗОП.).

	(
CONNECT:


СВЯЗЫВАТЬ:
	Выбор метода соединения остающихся открытыми траекторий ин​струмента.

	
THROUGH CLEAR


ЧЕРЕЗ ПЛ. БЕЗОП.
	Присоединить открытые траектории перемещения инструмента через внешнюю плоскость безопасности.

	
THRU. INCR. CLR


Ч-З ВОЗР.ПЛ. БЕЗОП.
	Присоединить открытые траектории перемещения инструмента через возрастающую плоскость безопасности. Проход будет выпол​нен из наивысшей конечной точки траектории инструмента.

	
DIRECTLY


ПРЯМО
	Присоединить открытые траектории перемещения инструмента к прямой линии на рабочей подаче.

	
ALONG CONTOUR


ВДОЛЬ КОНТУРА
	При соединении открытых участков траектории инструмент бу​дет следовать по заданному пользователем контуру.





	


	



	Рис. 3-5:   ALTERATION (BY CONTOUR
XY PLANE
ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ПО КОНТУРУ
ПЛ-ТЬ XY (До)
	Рис. 3-6:   ALTERATION ( BY CONTOUR
XY PLANE
ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ПО КОНТУРУ
ПЛ-ТЬ XY (После)

	


	




	Рис. 3-7:   ALTERATION (BY CONTOUR
ANY PLANE
ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ПО КОНТУРУ
ВЫБР. ПЛ-ТЬ (До)
	Рис. 3-8:   ALTERATION (BY CONTOUR
ANY PLANE
ПРЕОБРАЗОВАНИЕ ( ПО КОНТУРУ
ВЫБР. ПЛ-ТЬ (После



При выборе опции MOVE BY DELTA Z (ПЕРЕМЕСТИТЬ НА ДЕЛЬТУ Z) модальные параметры изменяют​ся следующим образом:
	<CR> TO DELETE / EXIT
	
	
	

	BY CONTOUR: XY PLANE 
	DEL.: OUTSIDE CONTOUR
	MOVE BY DELTA Z
	

	
	DEL.: INSIDE CONTOUR
	
	

	
	CONT. OFFSET=0.000
	DELTA Z=15.000
	SHOW PROC DEFAULTS

	
	--REDEF. CONTOUR
	FORWARD: SINGLE
	FORWARD: TO END

	
	
	
	EXIT

	
	
	
	

	<CR> = УДАЛИТЬ И EXIT.
	
	
	

	ПО КОНТУРУ: ПЛ-ТЬ XY
	УДАЛ. СНАРУЖИ КОНТУРА
	ПЕРЕМЕСТИТЬ НА ДЕЛЬТУ Z
	

	
	УДАЛ. ВНУТРИ КОНТУРА
	
	

	
	ЭКВИД.КОНТ.= 0.000
	ДЕЛЬТА Z=15.000
	ПОКАЗ. УСТАН. ПРОЦ.

	
	ПЕРЕНАЗНАЧИТЬ КОНТУР
	ВПЕРЕД: ОДИНОЧНЫЙ
	ВПЕРЕД: ДО КОНЦА

	
	
	
	EXIT


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DELTA Z= 0.000


ПРИРАЩЕНИЕ Z= 0.000
	Введите необходимое значение приращения величины Z.


При выборе опции PROJECT MOTIONS (ПРОЕКЦИЯ ТРАЕКТОРИИ) выдаются следующие модальные параметры:

	<CR> TO PROJECT / EXIT
	
	
	

	BY CONTOUR: XY PLANE 
	PROJ.: OUTSIDE CONTOUR 
	PROJECT MOTIONS
	PROJ.:

	
	PROJ.: INSIDE CONTOUR
	
	BLK BELOW Z PLN.

	
	
	
	ALL BLK ON Z PLN.

	
	
	
	BLK BELOW SRF.

	
	
	
	ALL BLK ON SRF.

	
	
	
	CHECК MOTION BELOW SURF.

	ENTER Z VALUE
	CONT. OFFSET=0.000
	Z PLANE = 10
	SHOW PROC DEFAULTS

	REF. SRF. OFFSET=0.000    (
	
	
	

	- - EDIT REF. SURFACE        (
	-- REDEF. CONTOUR
	FORWARD: SINGLE
	FORWARD: TO END

	
	
	
	EXIT

	
	
	
	

	<CR> = ПРОЕЦИР И EXIT
	
	
	

	ПО КОНТУРУ: ПЛ-ТЬ XY
	ПРОЕК.: СНАРУЖИ КОНТ. 
	ПРОЕКЦИЯ ТРАЕКТОРИИ
	ПРОЕК.:

	
	ПРОЕК.: ВНУТРИ КОНТУРА 
	
	БЛК НИЖЕ ПЛ-ТИ Z

	 
	
	
	ВСЕ БЛОКИ НА ПЛ. Z

	
	
	
	БЛК НИЖЕ ПОВ-ТИ

	
	
	
	ВСЕ БЛОКИ НА ПОВ.

	
	
	
	ПРОВ. ТРАЕКТ. НИЖЕ ПОВ..

	ВВЕСТИ ЗНАЧЕНИЕ Z
	ЭКВИД. КОНТУРА = 0.000
	Z-ПЛОСКОСТЬ = 10
	ПОКАЗ. УСТАН. ПРОЦ.

	ЭКВ. СПРАВ. ПОВ.=0.000
	
	
	

	РЕД. СПРАВ. ПОВЕРХНОСТЕЙ
	ПЕРЕНАЗНАЧИТЬ КОНТУР
	ВПЕРЕД: ОДИНОЧНЫЙ
	ВПЕРЕД: ДО КОНЦА

	
	
	
	EXIT


· Параметр становится доступен только если проекция связана с поверхностью.

	(
PROJ: BLK BELOW Z-PLANE


ПРОЕК.: БЛК НИЖЕ ПЛ-ТИ Z
	Все блоки траектории инструмента, лежащие ниже заданной плоскости, будут проецироваться на плоскость. 

	
PROJ: ALL BLK ON Z-PLANE


ПРОЕК.: ВСЕ БЛК НА ПЛ-ТИ Z
	Все блоки траектории инструмента будут проецироваться на указанную плоскость Z.





	
PROJ: BLK BELOW SURF.


ПРОЕК.: БЛК НИЖЕ ПОВ-ТИ
	Все блоки траектории инструмента, лежащие ниже справочной поверхности, будут проецироваться на поверхность (поверхности). 

	
PROJ: ALL BLK ON SURF.


ПРОЕК.: ВСЕ БЛК НА ПОВ-ТИ
	Все блоки траектории инструмента будут проецироваться на по​верхность (поверхности).

	      CHECK MOTION BELOW SURF


ОТМ. ПЕРЕМЕЩ. ПОД ПОВ.
	Все перемещения инструмента ниже справочной поверхности (поверхностей) будут отмечены красными точками.

	(
EDIT REF. SURFACE 
РЕД. СПРАВ. ПОВЕРХНОСТЕЙ
	Редактировать справочную поверхность (поверхности).


	Примечание:
	· Проецирование будет осуществляться в направлении оси Z.


	


	



	Рис. 3-9:   Траектория инструмента до проекции перемещений
	Рис. 3-10:   Траектория инструмента после проекции перемещений


MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" SERVICE
РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" СЕРВИС

Создание перемещений, сообщений и отчетов. При выборе данной функции становятся доступными следующие модальные параметры:

	<CR> TO CONTINUE
	
	
	

	BLOCK LIST
	ADD: GO
	ADD MESSAGE
	EDIT MESSAGE

	ESTIMATED TIME                        >
	
	
	

	PRINT TO SCREEN
	
	
	

	PRINT TO FILE
	
	
	

	PRINT TO FILE  AND SCREEN
	
	
	

	
	
	
	

	<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	
	
	

	СПИСОК БЛОКОВ                       >
	ДОБАВИТЬ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ
	ДОБАВИТЬ СООБЩЕНИЕ
	РЕДАКТ-ТЬ СООБЩЕНИЕ

	РАСЧЕТНОЕ ВРЕМЯ
	
	
	

	ВЫВЕСТИ НА ЭКРАН
	
	
	

	ВЫВЕСТИ В ФАЙЛ
	
	
	

	ВЫВЕСТИ НА ЭКРАН И В ФАЙЛ
	
	
	



MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" SERVICE SYMBOL 240 \f "Wingdings" BLOCK LIST

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" СЕРВИС SYMBOL 240 \f "Wingdings" СПИСОК БЛОКОВ

Создание ASCII-файла, содержащего список перемещений текущей процедуры.

OUTPUT TO FILE <имя детали>.<имя траектории>.block_<номер процедуры>

ВЫВОД В ФАЙЛ <имя детали>.<имя траектории>.block_<номер процедуры>

	
	Файл будет создан в директории, из которой был запущен Cimatron.
Если файл с таким именем уже существует, система попросит подтвердить необходимость его замены.

	OVERWRITE FILE?   YES  NO

ПЕРЕЗАПИСАТЬ ФАЙЛ?   ДА  НЕТ
	Пример файла со списком перемещений процедуры смотрите в приложении A.

	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	Нажмите <CR> для возврата в главное меню функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР).


MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" SERVICE SYMBOL 240 \f "Wingdings" ADD:GO

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ  SYMBOL 240 \f "Wingdings" СЕРВИС SYMBOL 240 \f "Wingdings" ДОБАВИТЬ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ

Добавление блоков перемещений инструмента.

	Действия:

	1.
	В режиме MOVE TOOL (ПЕРЕМ.ИНСТ-ТА) перемес​тить инструмент в нужную позицию.

	2.
	Включить режим ADD:GO.

	3.
	Добавить перемещения.

	4.
	Указать блок, последний из тех, которые будут заме​нены только что созданными перемещениями.


Создание дополнительных перемещений является одним из общих для подсистемы NC действием и его описание находится в главе 4, SERVICE SYMBOL 240 \f "Wingdings" GO TO POINT.

	Примечание:
	· Эта операция невозможна для процедур сверления (DRILL).


	PICK RE-ENTRY BLOCK

УКАЖИТЕ БЛОК ПОЛОЖЕНИЯ
	Отметьте курсором блок, последний из тех, которые будут заме​нены только что созданными перемещениями. Инструмент начнет движение по старой траектории за этим блоком.

	или:
	Нажмите <EXIT> и новое перемещение будет присоединено к блоку, в котором находился инструмент первоначально.



MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" SERVICE SYMBOL 240 \f "Wingdings" ADD MESSAGE

РУЧНОЕ РЕД-НИЕ  SYMBOL 240 \f "Wingdings" СЕРВИС SYMBOL 240 \f "Wingdings" ДОБАВИТЬ СООБЩЕНИЕ

Создание сообщения внутри процедуры.

	Действия:

	1.
	В режиме MOVE TOOL переместить инструмент на блок, после которого должно быть вставлено сообщение.

	2.
	Включить режим SERVICE ( ADD MESSAGE.

	3.
	Ввести текст сообщения.


	Примечание:
	· Сообщение будет добавлено после текущего блока процедуры.


Каждому создаваемому сообщению присваивается собственный уникальный для данной процеду​ры перемещения инструмента номер, который сохраняется неизменным до удаления сообщения.

	SEL. INSERT OPTION
	MESSAGE
	SEQ. CODE
	NO SEQ. CODE
	USER DEF.

	 
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ ВСТАВКИ
	СООБЩЕНИЕ
	ПОСЛ. КОД
	БЕЗ ПОСЛ. КОДА
	УСТ. ПОЛЬЗ.


	
	Выберите необходимую опцию.

	или:
	Нажмите <ENTER> для выхода в предыдущее меню.

	MESSAGE

СООБЩЕНИЕ
	Вставить сообщение, отображаемое на экране станка с числовым прог​раммным управлением.

	SEQ. CODE

ПОСЛ. КОД
	Вставить кодированный текст, который будет выведен в выходной файл постпроцессора предшествуя присвоенному системой порядковому номеру.

	NO SEQ. CODE

БЕЗ ПОСЛ. КОДА
	Вставить код, который будет выведен в выходной файл постпроцессора без порядкового номера.

	USER DEF.

УСТ. ПОЛЬЗ.
	Вставить в Генератор Постпроцессоров (GPP).

	ENTER <тип входа>
<3-х символьный код>
	Введите текст длиной до 79 символов, затем нажмите <ENTER>.
3-х символьный код может принимать следующие значения:

MSG для MESSAGE (СООБЩЕНИЕ)

SCD для SEQ. CODE (ПОСЛ. КОД)

COD для NO SEQ. CODE (БЕЗ ПОСЛ. КОДА)

NAM для USER DEF. (УСТ. ПОЛЬЗ.)
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РУЧНОЕ РЕД-НИЕ  SYMBOL 240 \f "Wingdings" СЕРВИС SYMBOL 240 \f "Wingdings" РЕДАКТИРОВАТЬ СООБЩЕНИЕ

Редактирование и/или удаление сообщений внутри блока процедуры.

При выборе данной функции появляется следующая таблица модальных параметров:

	SEL. EDIT OPTION
	GET NEXT
	GET PREV
	DELETE
	REPLACE

	
	MESSAGE
	SEQ. CODE
	NO SEQ. CODE
	USER DEF.

	
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ РЕДАКТ.
	ПОЛУЧИТЬ СЛЕД.
	ПОЛУЧИТЬ ПРЕД.
	УДАЛИТЬ
	ЗАМЕНИТЬ

	
	СООБЩЕНИЕ
	ПОСЛ. КОД
	БЕЗ ПОСЛ. КОДА
	УСТ. ПОЛЬЗ.





	GET NEXT

ПОЛУЧИТЬ СЛЕД.
	Получить следующее сообщение. 

Сообщения отображаются совместно с собственным уникальным номером последовательно в том порядке, в котором они будут отображаться при выполнении обработки по текущей траектории инструмента. Например:

10 MSG = Убедитесь в надежном закреплении плиты.

В случае, когда все сообщения отображены, при выборе параметра GET NEXT (ПОЛУЧИТЬ СЛЕД.) будет выдано следующее сообщение:

LAST MESSAGE EXCEEDED

ПОСЛЕДНЕЕ СООБЩЕНИЕ УЖЕ ОТОБРАЖЕНО

	GET PREV

ПОЛУЧИТЬ ПРЕД.
	Получить предыдущее сообщение.

Сообщения отображаются в том порядке, в котором они будут отобра​жаться при выполнении обработки по текущей траектории инструмента. 

В случае, когда предыдущие сообщения отсутствуют, при выборе пара​метра GET PREV. (ПОЛУЧИТЬ ПРЕД.) будет выдано следующее сообщение:

FIRST MESSAGE EXCEEDED

ПЕРВОЕ  СООБЩЕНИЕ УЖЕ ОТОБРАЖЕНО

	DELETE

УДАЛИТЬ
	Удалить отображаемое в данный момент сообщение.

С помощью параметров параметра GET NEXT (ПОЛУЧИТЬ СЛЕД.) и/или GET PREV. (ПОЛУЧИТЬ ПРЕД.) выберите удаляемое сообщение и выберете DELETE (УДАЛИТЬ).

	REPLACE

ЗАМЕНИТЬ
	Заменить отображаемое в данный момент сообщение другим сообщением.

С помощью параметров параметра GET NEXT (ПОЛУЧИТЬ СЛЕД.) и/или GET PREV. (ПОЛУЧИТЬ ПРЕД.) выберите удаляемое сообщение и выберете DELETE (УДАЛИТЬ).


	SEL. REPLACE OPTION
	GET NEXT
	GET PREV
	DELETE
	REPLACE

	
	MESSAGE
	SEQ. CODE
	NO SEQ. CODE
	USER DEF.

	
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ ЗАМЕНЫ
	ПОЛУЧИТЬ СЛЕД.
	ПОЛУЧИТЬ ПРЕД.
	УДАЛИТЬ
	ЗАМЕНИТЬ

	
	СООБЩЕНИЕ
	ПОСЛ. КОД
	БЕЗ ПОСЛ. КОДА
	УСТ. ПОЛЬЗ.


	SEL. REPLACE OPTION.

ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ ЗАМЕНЫ
	Введите тип сообщения, заменяющего текущее сообщение. 

	ENTER <входной код>

В НИЖНЕЙ СТРОКЕ
	Введите текст нового сообщения.
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РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" СЕРВИС SYMBOL 240 \f "Wingdings" РАСЧЕТНОЕ ВРЕМЯ

Выполнение расчета времени, необходимого инструменту для выполнения обработки детали. Расчетные данные могут быть выведены в файл и/или отображены на экране дисплея. Если выбран параметр PRINT TO SCREEN (ВЫВЕСТИ НА ЭКРАН), информация будет выведена в окно кон​соли системы Cimatron.

При выборе параметра PRINT TO FILE (ВЫВЕСТИ В ФАЙЛ) имя выходного файла будет иметь сле​дующий формат:

<имя pfm-файла>.<имя траектории инструмента>.time_<номер процедуры>


Пример файла, содержащего информацию о расчетном времени выполнения обработки:

PROCEDURE TIME ESTIMATE

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

PART FILE NAME: "allproc"

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

PROCEDURE NUMBER = 7 FUNCTION NAME: "WCUT"

ACCORDING TO TOOL LIFE VALUE - NO NEED TO REPLACE THE TOOL.

TOOL "D10" TIME IS: 8 HOURS 10 MINUTES 18 SECONDS

MILLING LENGTH IS: 171421 MM TOOL LIFE VALUE IS: 10.00 HOURS

TOTAL ESTIMATED TIME FOR PROCEDURE # 7 IS: 8 HOURS 11 MINUTES 19 SECONDS

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

FEED TIME : 8 HOURS 10 MINUTES 18 SECONDS

MAX-FEED TIME : 1 MINUTES 0 SECONDS FAST TIME : 2 SECONDS

MINIMUM Z IN PROCEDURE IS: -85.00 MM

===========================================================
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РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" СТАНОЧНЫЕ ПАР-РЫ

Редактирование станочных параметров (параметров обработки).

Обратитесь к опции MACHINING PARAMS в главе 4, где подробно рассмотрена соответствующая таблица модальных параметров.
	Примечание:
	· Изменения станочных параметров действуют до тех пор, пока не будут внесены другие изменения в блоки внутри данной процедуры.


TP.MNGR ( MODIFY

УПРАВ_ТР ( МОДИФИЦИРОВАТЬ

Модификация процедур (изменение параметров процедуры без перерасчета перемещений).

После запуска этой операции появляется таблица модальных параметров той функции, с помощью которой была создана изменяемая процедура. Пользователь имеет возможность изменить техноло​гические и/или геометрические параметры, после чего закончить работу с процедурой, сохранив эти изменения, без выполнения расчета перемещений (процедура будет в состоянии "отложено на потом").

	Примечание:
	· Операция MODIFY работает так же как RERUN, только расчет моди​фицированных таким образом процедур не выполняется, процедуры оказываются в состоянии "отложено на потом". Расчет перемещений инструмента для "отложенных" процедур может быть осуществлен опцией EXECUTE или RERUN, или с помощью внешней функции  EXECTP.

	LOADING PROCEDURE

ЗАГРУЗКА ПРОЦЕДУРЫ
	Идет процесс загрузки процедуры – геометрические элементы высвечиваются в режиме "отмечено" и на экране появляется таб​лица модальных параметров.

	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	Отредактируйте содержание таблицы и/или переопределите гео​метрические элементы.

	
	Смотрите раздел "Выполнение Процедур" в главе 1.





	
	Если расчет перемещений инструмента "оставлен на потом", в списке такая процедура помечается символом S (Suspend).


Операция MODIFY может быть выполнена над несколькими процедурами. При переходе от процедуры к процедуре система будет давать такое сообщение:

CONTINUE MODIFY?   YES   NO          <r> out of <t> procedures left

ПРОДОЛЖИТЬ МОДИФИКАЦИЮ?   ДА  НЕТ    осталось <r> процедур из <t>
	
	
Где t – общее количество процедур, модификацию которых необходимо выполнить, и r – количество оставшихся про​цедур.

YES
Выполнить операцию MODIFY над следующей из выбранных процедур.

NO
Закончить выполнение операции.


TP.MNGR ( MOVE

УПРАВ_ТР ( ПЕРЕМЕСТИТЬ

Перемещение выделенных процедур и/или траекторий инструмента внутри траектории инструмен​та. Может быть перемещено сразу несколько процедур/траекторий инструмента.

	Действия:

	1.
	Выберите процедуру/траекторию инструмента, которую необходимо переместить, нажмите MOVE (ПЕРЕМЕСТИТЬ) и нажмите <EXIT>.

	2.
	Выберите положение на траектории инструмента, перед которым будет вставлена процеду​ра/траектория инструмента или нажмите <EXIT>. При нажатии <EXIT> вставка будет осу​ществляться в конец существующего списка процедур.


Возможны следующие способы перемещения процедур:

	(
MOVE


ПЕРЕМЕСТИТЬ
	Перемещение процедуры внутри активной траектории инструмен​та.

	(
APPEND TO TP 


ДОБАВИТЬ К ТР
	Перемещение процедуры в конец другой траектории инструмента того же типа.

	(
INSERT TO TP 


ВСТАВИТЬ В ТР
	Перемещение процедуры в выбранную позицию другой траекто​рии инструмента того же типа.


	Действия для опций APPEND TO TP и INSERT TO TP:

	1.
	Выберите процедуру.

	2.
	Выберите опцию APPEND TO TP (ДОБАВИТЬ К ТР) и INSERT TO TP (ВСТАВИТЬ В ТР).

	3.
	Выберите процедуру, в которую желаете вставить перемещаемую процедуру.

	4.
	Нажмите "CONTINUE" для продолжения.

	5.
	Если была выбрана опция INSERT TO TP, выберите позицию внутри траектории инструмента, в которую будет перемещена процедура. При этом будет выдано следующее сообщение:



	TARGET: SELECT PRC.

ЦЕЛЬ:ВЫБЕРИТЕ ПРОЦ.
	Выберите процедуру, перед которой будут вставлены переме​щаемые процедуры.





	Примечания:
	· При перемещении процедуры ей присваивается следующий доступ​ный последовательный номер.

	
	· Процедуры могут быть перемещены только в траектории инстру​ментов того же типа.


TP.MNGR ( NC FILE SETUP

УПРАВ_ТР ( УСТАНОВКА NC
Данная опция доступна только в режиме траектории инструмента.

Данный параметр позволяет пользователю задавать некоторые параметры и свойства обработки деталей на станках с числовым программным управлением. Данные параметры могут быть также изменены при помощи функции FILE ( SETUP (ФАЙЛ ( УСТАНОВКИ).

При выборе данной функции появляется следующий список модальных параметров:

	<CR> TO CONTINUE
	
	
	

	NC: PROFILE TWICE ON / OFF
	FAST MOTION DISP ON / OFF
	NC LINATT ON / OFF
	NC APRX FACTOR - 10.000

	NCGAP TOL = 01.00
	RAPID FEED = 15000.00
	NCPATH:  CURRENT
	DEFAULT TP: NONE

	
	
	
HOME
	MILL

	
	
	
	LATHE

	
	
	
	WIREDM

	
	
	
	PUNCH

	
	
	
	NONE

	NC: AUTO TP.MNGR: ON / OFF
	NC: AUTO MACSYS: ON / OFF
	MACSYS PIC: CURRENT

STANDARD
	CRIT.:  ALL LEVELS 

DISP. LEVELS

	NC: Z CLEAR = 50.000
	HIGH SPEED CUT: ON / OFF
	BADSRF REDRAW: ON / OFF
	AUTO VERIFIER: ON / OFF

	
	
	
	

	<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	
	
	

	NC: ПРОФИЛЬ ДВАЖДЫ ВКЛ.
	ПОКАЗ. БЫСТР. ПЕРЕМ ВКЛ
	NC ЛИН. АТР. ВКЛ/ВЫКЛ.
	NC ФАКТОР АППРОКС.=10.00

	NC ИНТЕРВ. ДОП. = 01.00
	УСКОРЕННАЯ  ПОДАЧА=15000.0
	ПУТЬ NC: ТЕКУЩИЙ
	УСТАНОВЛ ТР: НЕТ

	
	
	
ИСХОДНЫЙ
	ФРЕЗЕРНАЯ

	
	
	
	ТОКАРНАЯ

	
	
	
	ЭЛ-ЭРОЗИОННАЯ

	
	
	
	ЛИСТОПРОБИВНАЯ

	
	
	
	НЕТ

	NC: АВТО УПРАВ.ТР : ВКЛ
	NC: АВТО MACSYS: ВКЛ
	ОТОБР. MACSYS: ТЕКУЩ.

СТАНДАРТ
	КРИТ.: ВСЕ СЛОИ
ОТОБРАЖ. СЛОИ

	NC: БЕЗОП. Z = 50.000
	ВЫС-СКОР. ОБР. ВКЛ/ВЫКЛ
	ПЕРЕР. ПЛ. ПОВ.:ВКЛ/ВЫКЛ
	АВТО ВЕРИФИК.: ВКЛ/ВЫКЛ


	(
NC: PROFILE TWICE ON 


NC: ПРОФИЛЬ ДВАЖДЫ ВКЛ.
	Данный параметр применим только для процедуры PROFILE (ПРОФИЛЬ). Параметр позволяет выделять один и тот же контур дважды, при этом система будет автоматически обрабатывать контур сперва с одной стороны, а затем с другой. Соединение траектории инструмента между двумя сторонами будет осу​ществляться в соответствии с заданным пользователем значением эквидистанты.

	(
FAST MOTION DISP ON / OFF 


ПОКАЗ. БЫСТР. ПЕРЕМ 
ВКЛ/ВЫКЛ
	Данный параметр определяет, будут ли на траектории инст​румента высвечиваться блоки перемещений на быстрых подачах.





	(
NC LINATT OFF 


NC ЛИН. АТР. ВЫКЛ.
	Если атрибуты линий геометрических элементов мо​дели изменены, то эти изменения не отразятся на исходных элементах в подсистеме моделирования (изменения действуют только в пределах данной MACSYS).

· При изменении атрибутов исходные элементы сохраняются в MACSYS. Это может привести к дублированию элементов внутри MACSYS.

· Слои не входят в число атрибутов линии.

	
NC LINATT ON 


NC ЛИН. АТР. ВКЛ.
	Если атрибуты линий геометрических элементов мо​дели изменены, то эти изменения отразятся на исходных элементах в подсистеме моделирования. Тем не менее, система помечает их, как элементы с измененными атрибутами.

· Слои не входят в число атрибутов линии.

	(
NC APROX FACTOR =


NC ФАКТОР АППРОКС. =
	Параметр NC APROX FACTOR (NC ФАКТОР АППРОКС.) является функцией значений следующих двух предельных отклонений:

	
	Ts -
Отклонение, заданное при помощи функции DEF. APPROX. (ЗАДАТЬ АППРОКС.).

Tp -
Аппроксимация, заданная внутри самой процедуры.


	Если:
	То система выполняет следующие действия:

	Отклонение Ts не задано
	Расчет, сохранение и использование параметра Ts.

	Tp = Ts
	Будет использовано значение Ts.

	Tp < Ts
	Будет выполнен перерасчет Ts и Ts будет принято равным Tp. 

	Tp > Ts ( F

Tp = Ts ( F
	Будет выполнен перерасчет Ts, использовано новое зна​чение Ts. Обновление старого значения Ts осуществляться не будет.

	Ts < Tp < Ts ( F
	Будет использовано сохраненное значение Ts.


Где F - Параметр NC APROX FACTOR (NC ФАКТОР АППРОКС.).

Пример:

Значение сохраненного допустимого отклонения Ts было задано как 0.001, но вы желаете осу​ществить черновую обработку материала (например, процедурой SRFPKT – КАРМ_ДНО) с отклоне​нием 0.5.

Использование существующего значения Ts уменьшит время аппроксимации, но существенно уве​личит время обработки. Замена параметра Ts = 0.001 на Ts = 0.5 нежелательно, поскольку в даль​нейшем значение 0.001 будет использовано при чистовой обработке материала.

В основном, рекомендуется использовать значения Ts и Tp как 1 к 10 и меньше (например, Ts = 0.01, Tp = 0.05), поскольку данные пропорции позволяют пользователю максимально сократить время ап​проксимации.

	(
NCGAP TOL 


ДОП. ДЛЯ ЗАЗОРА
	Если зазор между двумя кривыми меньше, чем эта величина допуска, Cimatron cоединит кривые.

	(
NCPATH: CURRENT 


ПУТЬ NC: ТЕКУЩИЙ
	При выборе данного параметра файл траектории или заготовки / детали будет сохраняться в той директории, из которой была запущена система Cimatron.

	
NCPATH: HOME 


ПУТЬ NC: ИСХОДНЫЙ
	При выборе данного параметра файлы траекторий инструментов будут сохраняться в исходной директории системы Cimatron.




	(
DEFAULT TP 


УСТАНОВЛ ТР
	Выберите тип траектории инструмента, открываемой автоматичес​ки при входе в подсистему NC.

	(
NC: AUTO TP.MNGR: ON 


NC: АВТО УПРАВ_ТР : ВКЛ
	При установке данного параметра функция TP.MNGR (УПРАВ_ТР) будет автоматически открываться при входе в подсистему NC.

	(
NC: AUTO MACSYS: ON 


NC: АВТО MACSYS: ВКЛ
	При установке данного параметра Система Координат Станка будет автоматически отображаться при входе в подсистему NC.

	(
MACSYS PIC: 

CURRENT / STANDARD


ОТОБР. MACSYS:

ТЕКУЩ. / СТАНДАРТ.
	Если параметр NC: АВТО MACSYS включен (NC: AUTO MACSYS: ON), выберите, в каком виде будет отображаться модель на экране дисплея. Для детального описания смотри функцию MACSYS ( ACTIVE (MACSYS ( АКТИВНАЯ) в главе 3.

	(
CRIT.: ALL LEVELS 


КРИТ.: ВСЕ СЛОИ
	Используемые для выбора геометрических элементов критерии будут применяться для всех слоев.

	
CRIT.: DISPLAY LEVELS 


КРИТ.: ОТОБРАЖ. СЛОИ
	Используемые для выбора геометрических элементов критерии будут применяться только для отображаемых слоев.

	(
HIGH SPEED CUT: ON / OFF 


ВЫС-СКОР. ОБР. ВКЛ/ВЫКЛ
	Данный параметр применим только для процедуры WCUT (ВЛИН). Если установлен параметр HIGH SPEED CUT: ON (ВЫС-СКОР. ОБР. ВКЛ), то в зависимости от соотношения между диаметром инстру​мента и величиной бокового шага можно сделать выбор между параметрами FIXED SIDE STEP (ПОСТ ШАГ ВБОК) и CLEANING BETWEEN PASSES (ЧИСТ. МЕЖД. ПРОХОДАМИ).

Если установлен параметр HIGH SPEED CUT: OFF, то автоматически выбирается параметр CLEANING BETWEEN PASSES (ЧИСТ. МЕЖД. ПРОХОДАМИ).

	(
BADSRF REDRAW: ON / OFF 


ПЕРЕР. ПЛ. ПОВ.:ВКЛ/ВЫКЛ
	При включении данного параметра не поддающиеся аппроксима​ции поверхности будут отмечены желтым цветом.

	(
AUTO VERIFIER: ON / OFF 


АВТО ВЕРИФИК.:ВКЛ/ВЫКЛ
	Если установлено ON, Cimatron проконтролирует, после расчета процедуры, имеются ли зарезания. Деталь, задаваемая с помощью опции PART, должна быть быть определена до того, как процедура будет выполняться при данной установке.

При обнаружении зарезаний на консоли Cimatron будет выдано сообщение:

GOUGING DETECTED!!  OUTPUT TO FILE <имя файла>.<имя траектории>.<номер процедуры>.gr
Этот файл размещается в директории, из которой был вызван Cimatron. Он может просматриваться текстовым редактором и для каждого случая зарезания включает: номер зарезания, номер блока процедуры, в котором произошло зарезание, координаты перемещения в данном блоке.

	(
TMPL.UCS:AS ACT./AS ORIG. 


СКП ТЕМПЛ.:АКТИВН./ВНУТР.
	При загрузке темплейта с вариантом AS ACTIVE, будет использована активная СКП. При выборе варианта AS ORIGINAL будет загружена СКП темплейта.



TP.MNGR ( POST

УПРАВ_ТР ( ПОСТПР

Создать управляющую программу (G-код) для выбранной траектории или процедуры перемещения инструмента.

	Действия:

	1.
	Выберите функцию POST, затем выберите траекторию инструмента или процедуру, исполь​зуемую для создания G-кода, затем нажмите <EXIT>. Используемые траектории инструмента могут быть выбраны из списка существующих траекторий или графически указаны на экране дисплея.

	2.
	Подтвердите использование функции POST

	3.
	Выберите используемый постпроцессор из списка существующих. В начале списка будет на​ходиться последний использованный постпроцессор.


	SELECT POST & EXIT
	<post 1>
	<post 2>
	<post 3>
	...

	
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ПОСТПР И EXIT
	<post 1>
	<post 2>
	<post 3>
	...


	Примечания:
	· Координаты во всех траекториях инструмента по умолчанию будут выражены в активных системах координат каждой процедуры в соответствии с Системой Координат Станка MACSYS. Для некоторых постпроцессоров данный ражим может быть изменен.

	
	· Созданный всеми одновременно выделенными процедурами G-код бу​дет храниться в одном файле.


Описанный ниже процесс взаимодействия пользователя с системой зависит от типа выбранного постпроцессора.

	<CR> TO CONTINUE
	<система.коорд> (А) = 1
	< система.коорд > (А) = 2
	< система.коорд > (B) = 3

	
	< система.коорд > (C) = 4
	........................................
	< система.коорд > (x) = n

	
	
	
	

	<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	< система.коорд > (А) = 1
	< система.коорд > (А) = 2
	< система.коорд > (B) = 3

	
	< система.коорд > (C) = 4
	........................................
	< система.коорд > (x) = n


	
	<система.коорд> является именем системы координат, задан​ным в соответствии с установленными в системе Cimatron пра​вилами. Система координат может быть задана в системе коор​динат модели (MODEL), Системе Координат Станка (MACSYS) или системе координат пользователя (СКП). В данном меню будут представлены все системы координат, использованные при зада​нии всех обрабатываемых постпроцессором траекторий инстру​мента.

Системы координат с одинаковой ориентацией осей будут со​держать в круглых скобках один и тот же символ.

Номер системы координат соответствует начальной точке NC контроллера (устройства ЧПУ). Выберите систему координат и измените ее номер в соответствии с одной из существующих в NC контроллере начальных точек.

В начальном состоянии большинство систем координат будет отображено в списке в соответствии с последовательностью их ис​пользования в траектории инструмента. Системы координат с одинаковой ориентацией осей в списке будут объединяться в одну группу.




	<CR> TO CONTINUE
	ENTER MACH. ZERO
	X ZERO = 0.000
	Y ZERO = 0.000
	Z ZERO = 0.000

	
	IND. MACH. ZERO
	
	
	

	
	
	
	
	

	<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	ВВЕДИ НАЧ. КООРД. СТАНКА
	НУЛЬ X = 0.000
	НУЛЬ Y = 0.000
	НУЛЬ Z = 0.000

	
	УКАЖ. НАЧ. КООРД. СТАНКА
	
	
	


	(
ENTER MACH. ZERO


ВВЕДИ НАЧ. КООРД. СТАНКА
	Ввод координат X, Y и Z, инициализирующих начало координат станка.

	
IND. MACH. ZERO


УК. НАЧ. КООРД. СТАНКА
	Графическое задание на экране дисплея точки, инициализирую​щей начало координат станка.

IND. PT AT MCH. ZERO

УК. ТЧК В НАЧ. КООРД. СТАНКА

Координаты указанной точки автоматически будут отображены в модальных параметрах X, Y и Z. В зависимости от выбранного постпроцессора система координат может быть задана в системе координат MACSYS или в начале координат первой траектории инструмента.

	Примечание:
	· Использование данных переменных зависит от специфических особен​ностей выбранного постпроцессора.

	<CR> TO CONTINUE 

<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	Нажмите <CR> для продолжения. При этом система выдаст таб​лицу специфических для данного постпроцессора модальных па​раметров, например:


	<CR> TO CONTINUE
	PROGRAM NO = 100
	SEQUENCE START = 1

	
	SEQUENCE INCR = 1
	BEGIN 3D (MICRONS) = 100

	
	END 3D (MICRONS) = 100
	END 3D TYPE (0,1,2) = 1


	LOG-FILE EXT. & EXIT LOG 

РАСШ. LOG-ФАЙЛА И ВЫХ.
	Смена расширения для log-файла. log-файл представляет собой ASCII-файл, содержащий информацию о всех использованных в процессе создания G-кода переменных. Данный файл также мо​жет быть использован как источник входных данных для внеш​него постпроцессора.


Описанный ниже процесс взаимодействия пользователя с системой является общим для всех постпро​цессоров и не зависит от специфических особенностей конкретного постпроцессора.

Если создаваемый постпроцессором файл с указанным расширением уже существует, система вы​даст следующее сообщение:

	REWRITE FILE ?   YES  NO 

ПЕРЕПИСАТЬ ФАЙЛ ?   ДА  НЕТ
	При отрицательном ответе система предложит задать для запи​сываемого файла новое имя.

	EXECUTING ... 

ВЫПОЛНЕНИЕ ...
	В процессе выполнения функции данные постпроцессора будут объединены с данными о траектории инструмента, в результате чего будет получен описанный выше выходной файл.

В процессе выполнения постпроцессор будет информировать поль​зователя о выполняемых операциях. 


В процессе выполнения функции будут созданы следующие файлы (смотри рис. 3-11):

	Примечание:
	· При задании имени файла вместо <имя траектории инструмента> можно использовать <имя процедуры>.



1.
Выходной файл, содержащий управляющую программу для обработки детали на станке с ЧПУ.

<имя детали>.<имя первой траектории инструмента>.<имя постпроцессора>
2.
Дополнительный для каждой подпрограммы обработки файл, вызываемый основной прог​раммой. Имя этого файла (файлов) зависит от типа использованного постпроцессора:

<имя детали>.<имя первой траектории инструмента>.<имя постпроцессора>.s1
<имя детали>.<имя первой траектории инструмента>.<имя постпроцессора>.s2
<имя детали>.<имя первой траектории инструмента>.<имя постпроцессора>.sn
или
<имя детали>.<имя первой траектории инструмента>.<имя постпроцессора>_1
<имя детали>.<имя первой траектории инструмента>.<имя постпроцессора>_2
<имя детали>.<имя первой траектории инструмента>.<имя постпроцессора>_n
3.
Файл со следующим именем:

<имя детали>.<имя первой траектории инструмента>.tools
Данный файл содержит следующую информацию:

a.
Список всех выбранных траекторий инструмента

b.
Текущую дату и время

c.
Единицы измерения

d.
Таблицу с данными об инструменте для каждого инструмента, использованного в 
каждой траектории.

e.
Расчетное время выполнения программы в секундах

4.
Файл, содержащий циклы сверления в выбранных траекториях инструмента сверления и их параметры:

<имя детали>.<имя траектории инструмента>.cyc
5.
Файл, содержащий все использованные в управляющей программе сообщения (если они при​сутствуют):

<имя детали>.<имя траектории инструмента>.msg
6.
Файл, содержащий список выбранных траекторий инструмента и список всех Систем Координат Пользователя UCS, использованных в выбранных траекториях и координаты их начала в Системе Координат Станка MACSYS:

<имя детали>.<имя траектории инструмента>.origins
7.
Командный файл, служащий для передачи данных в операционную систему, запускаемый системой после выполнения функции POSTPR (ПОСТПР):

<имя детали>.<имя траектории инструмента>.print0.txt
8.
Файл, содержащий заданные пользователем выходные данные:

<имя детали>.<имя траектории инструмента>.ext1 ... ext10
	Примечания:
	· под именем детали подразумевается имя файла, содержащего деталь (включая расширение pfm).

· имя первой траектории инструмента - это первая отмеченная траекто​рия инструмента за данный запуск постпроцессора при одновремен​ном запуске нескольких траекторий.

· имена файлов NC для операционной системы PC-DOS описаны в При​ложении B тома Основные сведения и Общесистемные функции.








(
Расширение для данного файла (по умолчанию принимаются расширения PR1 ... PR10) задают​ся пользователем в функции DFSTRD. Если используемое расширение отсутствует, то файлы печати создаваться не будут.

((
Расширение файла задается в процессе создания управляющей программы.

Рис. 3-11:   Структура файлов NC

TP.MNGR ( REFRESH TP

УПРАВ_ТР ( ОБНОВИТЬ ТР

Обновление параметров отображаемой траектории инструмента из базы данных. При выборе дан​ной опции происходит немедленная перерисовка траектории на экране дисплея.

	Примечание:
	· При изменении, удалении и перемещении процедур блоки перемеще​ний между этими процедурами не обновляются на экране автома​тически (для экономии времени). Используйте операцию REFRESH-TP, чтобы обновить их отображение на экране.


TP.MNGR ( RENAME
УПРАВ_ТР ( ПЕРЕИМЕНОВАТЬ

Изменить имя выбранной траектории инструмента.

	Действия:

	1.
	Выберите траекторию инструмента, которую желаете переименовать.

	2.
	Нажмите RENAME (ПЕРЕИМЕНОВАТЬ), затем  <EXIT>.

	3.
	Введите новое имя траектории инструмента.


	Примечание:
	· Данная опция доступна только в режиме ТРАЕКТОРИИ (TOOLPATH MODE).


TP.MNGR ( REPORT
УПРАВ_ТР ( ОТЧЕТ

Режим ТРАЕКТОРИИ (TOOLPATH)

	REPORT
ОТЧЕТ
	Отметьте траекторию инструмента, для которой будет создавать​ся файл отчета. Затем отметьте модальный параметр REPORT, чтобы он остался подсвеченным и нажмите <EXIT>.

Появляющаяся после этого таблица модальных параметров анало​гична таблице параметров функции SERVICE (СЕРВИС), за исклю​чением модального параметра PROCEDURE LIST (СПИСОК ПРОЦЕ​ДУР). При выборе параметра PROCEDURE LIST будет создан список процедур и всех значений модальных параметров, использован​ных в процедурах. Данному файлу будет присвоено следующее имя:

<имя детали>.<имя траектории инструмента>.proc_list
Файл будет записан в директорию, из которой была запущена сис​тема Cimatron. Для подробного описания всех остальных модаль​ных параметров смотри описание функции SERVICE (СЕРВИС) в главе 4.





	GLOBAL HEADER

ОБЩИЙ ЗАГОЛОВОК
	Автоматическое создание ASCII-файла, содержащего общие заго​ловки траекторий инструмента. Данному файлу будет присвоено следующее имя:

<имя детали>.m_mode.ghd
Файл будет записан в директорию, из которой была запущена система Cimatron.

	TIME EST.

РАСЧЕТНОЕ ВРЕМЯ
	Создание ASCII-файла, содержащего расчетное время выполнения выбранных траекторий инструмента. Для каждого инструмента записываются следующие данные: подача, дистанция перемеще​ния, число смен инструмента. Данные представлены для каждой процедуры в соответствующих процедуре единицах измерения. Для процедур сверления DRILL и процедур, находящихся в сос​тоянии "отложенных на потом" расчетное время записываться не будет.

Данный файл будет записан в текущую рабочую директорию и ему будет присвоено следующее имя:

<имя pfm-файла>.<имя траектории инструмента>.tp_time
Формат данного файла такой же, как и у файла, создаваемого функцией MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" SERVICE SYMBOL 240 \f "Wingdings" ESTIMATED TIME (РУЧНОЕ РЕД-НИЕ SYMBOL 240 \f "Wingdings" СЕРВИС SYMBOL 240 \f "Wingdings" РАСЧЕТНОЕ ВРЕМЯ).


Режим ПРОЦЕДУРЫ (PROCEDURE)
Открываемая в данном режиме таблица модальных параметров аналогична таблице параметров функции SERVICE (СЕРВИС). Описание этих параметров смотрите в главе 4.

TP.MNGR ( RERUN

УПРАВ_ТР ( ПЕРЕЗАПУСК

Перезапуск выбранных процедур.

После запуска этой операции для каждой из выбранных процедур появляется таблица с пара​метрами этой процедуры. Пользователь имеет возможность изменить технологические и/или гео​метрические параметры, после чего выполнить расчет перемещений инструмента или отложить его “на потом”. Результат рабо​ты операции по выбору – новая процедура или и старая, и новая процедуры.

	LOADING PROCEDURE

ЗАГРУЗКА ПРОЦЕДУРЫ
	Идет процесс загрузки процедуры – геометрические элементы высвечиваются в режиме "отмечено" и на экране появляется таб​лица модальных параметров.

	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	Отредактируйте содержание таблицы и/или переопределите гео​метрические элементы.

	
	Смотрите раздел Выполнение процедур, глава 1.



REPLACE OLD PROC ?   YES   NO  KEEP BOTH

ЗАМЕНИТЬ СТАР.ПРОЦ.?   ДА  НЕТ  СОХР.ОБЕ

	
	YES
Заменить старую процедуру новой.

NO
Вернуться к таблице модальных параметров с потерей всех сделанных изменений.

KEEP BOTH

Сохранить обе процедуры. Старая процедура сохраняет свой ID-номер. Новая процедура получает последний в списке траекторий инструмента номер.


Операция RERUN может быть выполнена над многими процедурами. При переходе от процедуры к процедуре система будет давать такое сообщение:

CONTINUE RERUN?   YES   NO          <r> out of <t> procedures left

ПРОДОЛЖИТЬ ПЕРЕЗАПУСК?   ДА  НЕТ    осталось <r> процедур из <t>

	
	
Где t – общее количество процедур, перезапуск которых необходимо выполнить, и r – количество оставшихся проце​дур.

YES
Выполнить операцию RERUN над следующей из выбранных процедур.

NO
Закончить выполнение операции.

	Примечание:
	· Данная опция доступна только в режиме ПРОЦЕДУРЫ (PROCEDURE MODE). 


TP.MNGR ( SAVE TP

УПРАВ_ТР ( СОХРАНИТЬ ТР

Запись траектории инструмента.

SAVE TP: CONFIRM?   YES  NO

ЗАПИСАТЬ ТР?   ДА  НЕТ

	
	YES
Сохранить траекторию движения инструмента.

NO
Отказаться от сохранения траектории.

	Примечание:
	· Если при закрытии траектории инструмента функцией CLOSE_TP отказаться от ее сохранения (установить параметр SAVE = NO), траек​тория не обновляется и остается в таком виде, в каком она была сох​ранена ранее.


TP.MNGR ( SHOW

УПРАВ_ТР ( ПОКАЗ.

Отображение определенного количества процедур/траекторий инструмента, показанных в списке, совместно с общим числом процедур/траекторий инструмента
Общее количество процедур в траектории инструмента указывается в скобках.
В отображаемом списке может быть не более 20 траекторий или процедур.

Пример:

	
SHOW = (17) = 5


ПОКАЗ. = (17) = 5
	Одновременно в списке отображается 5 процедур из 17, присутст​вующих в данной траектории инструмента.


	Примечание:
	· Значение SHOW не должно превышать 20.

· Для просмотра оставшихся в списке процедур/траекторий инструмен​та используйте клавиши PgUp и PgDn.


TP.MNGR ( SIMULATION

УПРАВ_ТР ( ИМИТАЦИЯ

Контроль созданной траектории инструмента путем имитации обработки на станке с ЧПУ.

	Действия:

	1.
	Выберите процедуру (процедуры) или траекторию (траектории).

	2.
	Выберите желаемый имитатор обработки.

	3.
	Нажмите <EXIT>.


	SIMULATION                    >
	
	ИМИТАЦИЯ                         >

	MANUAL CHECK
	
	РУЧНОЙ КОНТРОЛЬ

	SIMULATOR
	
	СИМУЛЯТОР

	VERIFIER
	
	ВЕРИФИКАТОР

	OLD SIMULATOR
	
	СТАРЫЙ ИМИТАТОР


	(
MANUAL CHECK 


РУЧНОЙ КОНТРОЛЬ
	Режим ручной имитации. При взаимодействии пользователя с системой отображаемые модальные параметры такие же, как и в функции MANUAL EDIT (РУЧНОЕ РЕД-НИЕ).

	(
SIMULATOR 


СИМУЛЯТОР
	Обеспечивается реалистичная имитация (симуляция) процесса обработки детали на станке. Симуляция может быть применена для отдельной процедуры или для всех отмеченных процедур в траектории. Работа происходит в среде Windows-интерфейса.

	(
VERIFIER


ВЕРИФИКАТОР
	Обеспечивается реалистичное представление качества обработки (верификация) в соответствии с указанными допусками. Верификация выполняется путем сравнения текущей заготовки с выбранным конечным состоянием обрабатываемой детали. Работа происходит в среде Windows-интерфейса.

	(
OLD SIMULATOR 


СТАРЫЙ ИМИТАТОР
	Вызывается старый ИМИТАТОР (SIMULATOR), работавший в версии Cimatron 9.0. Для того, чтобы эта опция появилась, запустите Cimatron с аргументом командной строки -old_sim или -old_simulator.



TP.MNGR ( SIMULATION ( SIMULATOR
УПРАВ_ТР ( ИМИТАЦИЯ ( СИМУЛЯТОР

SIMULATOR (Симулятор) обеспечивает реалистичную имитацию (симуляцию) процесса обработки детали на станке. Симуляция может быть применена для отдельной процедуры или для всех отмеченных процедур траектории. Работа происходит в среде Windows-интерфейса, переход к которому выполняется автоматически системой Cimatron.

SIMULATOR может также вызываться, как самостоятельная система (см. главу 5).

SIMULATOR может использовать заготовку, созданную в Cimatron или заготовку, созданную непосредственно в SIMULATOR. Если используется заготовка, созданная в Cimatron, то должна быть выполнена процедура STOCK и она должна быть размещена перед контролируемой процедурой фрезерования. Описание применения процедуры STOCK см. в главе 2.
	Примечания:
	· Если используется заготовка, созданная в Cimatron, то она должна иметь ту же ориентацию, что и процедура, для которой выполняется симуляция. Иными словами, СКП заготовки и процедуры должны иметь ту же ориентацию осей: допускается сдвиг, но не поворот.
· Если для симуляции выбрана более чеи одна процедура, то заготовка, созданная в Cimatron, должна иметь ту же ориентацию СКП, что и первая процедура в списке.


Если используется заготовка, созданная в Cimatron, то SIMULATOR будет выполнять поиск заготовки для выбранных процедур. При этом если в таблице модальных параметров Симулятора (см. ниже) для заготовки задана опция CURRENT (ТЕКУЩАЯ), в противоположность опциям EXTERNAL FILE или NONE, то созданная заготовка будет использована.

Пример:

	Траектория 1
	
	Траектория 2

	STOCK A
	
	STOCK B

	WCUT = 1
	
	POCKET = 1

	ZCUT = 2
	
	PROFILE = 2

	REMACHINE = 3
	
	STOCK C

	
	
	WCUT = 3


Процедура, для которой нужно выполнить симуляцию - это WCUT = 3 в траектории 2. Первая заготовка, которая будет проверена как заготовка по умолчанию - STOCK C. Если эта заготовка неприменима (из-за ориентации), то следующей будет проверена заготовка STOCK B. Если эта заготовка также непригодна, Cimatron будет заготовку в Траектории 1 - STOCK A. 
Заготовка автоматически определяется до начала симуляции первой выбранной процедуры.

SIMULATOR автоматически активизируется нажатием APPLY (ПРИМЕНИТЬ) в таблице модальных параметров (см. ниже). При нажатии APPLY Cimatron создает три файла: Stock-, Post- и Job-файл. Если была выбрана опция WITH HOLDER (С ДЕРЖАВКОЙ), то будет создан четвертый файл с информацией о державке. Эти файлы будут записаны в директорию, указанную в NC FILE SETUP (см. главу 3).

· Stock-файл: имя по умолчанию cimstock.stl и может быть изменено. Файл имеет SLA-формат.
· Post-файл: содержит описание перемещений инструмента в траектории или процедуре, выбранной для симуляции. Этот файл может иметь либо нейтральный формат CLDATA, либо формат УЧПУ Fanuc (расширение CL или ISO-FANUC). Имя файла= <имя файла детали>_<Macsys>_<траектория>_<процедура>.<post-расширение>.
· 
Job-файл: содержит информацию о заготовке, Post-файле, инструменте и служит для активизации Симулятора.
Имя файла = <имя файла детали>_<Macsys>_<траектория>_<процедура>.<job>.
· Holder-файл: содержит информацию о державках.
Имя файла= <имя файла детали>_<Macsys>_<траектория>_<процедура>.<hld>.
	Примечания:
	· Если для симуляции выбрано более одной процедуры или траектории, имена Post- и Job-файла будут основываться на первой процедуре или траектории в списке.
· Каждый раз, когда при старте Симулятора создаются новые Stock-, Post- и Job-файлы, эти файлы всегда имеют имена в соответствии с описанными выше соглашениями. При повторных запусках Симулятора и Верификатора файлы будут перезаписаны без возможности вручную изменить их имя.
· Автоматический запуск Симулятора может быть выполнен только в том случае, если Симулятор не является уже открытым. Если Симулятор уже открыт, то он должен загрузить надлежащий Job-файл. На экране появится следующее сообщение:
THE SIMULATOR IS CURRENTLY RUNNING. LOAD JOB FILE DIRECTLY FROM THE SIMULATOR


	Действия:

	1.
	Отметьте процедуры или траектории для симуляции.

	2.
	Выберите опцию SIMULATOR (СИМУЛЯТОР) в модальных параметрах функции SIMULATION (ИМИ​ТАЦИЯ) и нажмите <EXIT>.

	3.
	Выберите тип Post- и Stock-файла или используйте их по умолчанию.

	4.
	Нажмите APPLY (ПРИМЕНИТЬ).

	5.
	Windows-программа SIMULATOR (СИМУЛЯТОР) запущена. См. гл. 5 для ознакомления с дальнейшими действиями по работе с программой.


Модальные параметры опции SIMULATOR (СИМУЛЯТОР)

	1
	
	
	NONE
	

	
	STOCK
	
	EXTERNAL FILE
	Stock filename

	
	
	
	CURRENT
	

	2
	POST = CL
	WITH HOLDER
	
	OUTPUT DIR: CURRENT / HOME

	
	POST = FANUC
	WITHOUT HOLDER
	
	

	3
	APPLY
	
	
	

	
	
	
	
	

	1
	
	
	ОТСУТСТВУЕТ
	

	
	ЗАГОТОВКА
	
	ВНЕШНИЙ ФАЙЛ
	Имя файла заготовки

	
	
	
	ТЕКУЩАЯ
	

	2
	ПОСТ = CL
	С ДЕРЖАВКОЙ
	
	ВЫХ.ДИРЕКТ.: ТЕКУЩ. / ИСХОДН.

	
	ПОСТ = FANUC
	БЕЗ ДЕРЖАВКИ
	
	

	3
	ПРИМЕНИТЬ
	
	
	





	(
NONE

ОТСУТСТВУЕТ 
	Заготовка будет задаваться непосредственно в Симуляторе.

	
EXTERNAL FILE

ВНЕШНИЙ ФАЙЛ
	Загрузите заготовку как внешний SLA-файл (расширение *.stl). Этот файл может быть получен от другой системы (приложения) или от Cimatron. Подробно о сохранении SLA-файлов см. в главе 2.

После выбора данной опции нажмите правую кнопку мыши для получения списка имеющихся файлов *.stl.

Примечание:

· Поскольку вычисление заготовки может занимать много времени, использование внешних файлов является хорошим средством сократить время. Убедитесь, что внешний файл правильно описывает заготовку!

	
CURRENT

ТЕКУЩАЯ
	Использование заготовки, которая уже определена в процедуре. Эта опция действует по умолчанию.

	(
POST

ПОСТ 
	Выберите, будет генерируемый Cimatron Post-файл в CL-формате или в формате Fanuc.

	(
WITH HOLDER

С ДЕРЖАВКОЙ 
	При симуляции инструмент будет высвечиваться с державкой. 

	
WITHOUT HOLDER

БЕЗ ДЕРЖАВКИ
	При симуляции инструмент будет высвечиваться без державки. 

	(
OUTPUT DIR

ВЫХ. ДИРЕКТ. 
	Файлы заготовки и детали будут сохранены в исходной или текущей директории, как это установлено в NC FILE SETUP.

	(
APPLY

ПРИМЕНИТЬ 
	Активизация работы Симулятора. Подробно работа программы SIMULATOR описана в главе 5.


Перед выполнением опции должны быть созданы процедуры STOCK и PART и расположены перед процедурами фрезерной обработки.

TP.MNGR ( SIMULATION ( VERIFIER

УПРАВ_ТР ( ИМИТАЦИЯ ( ВЕРИФИКАТОР

VERIFIER (ВЕРИФИКАТОР) обеспечивает реалистичное представление качества обработки (верификация) в соответствии с указанными допусками. Верификация выполняется путем сравнения текущей заготовки с выбранным конечным состоянием обрабатываемой детали. Работа происходит в среде Windows-интерфейса, переход к которому выполняется автоматически системой Cimatron.

VERIFIER может использовать заготовку, созданную в Cimatron или заготовку, созданную непосредственно в Верификаторе. Если используется заготовка, созданная в Cimatron, то должна быть выполнена процедура STOCK и она должна быть размещена перед контролируемой процедурой фрезерования. Описание применения процедур STOCK и PART см. в гл. 2.
	Примечания:
	· Верификатор может также быть запущен, как самостоятельная сис​ема (см. главе.
· Верификатор не поддерживает процедуры 5-координатной обработки.





	
	· Если используется заготовка/деталь, созданная в Cimatron, то она должна иметь ту же ориентацию, что и процедура, для которой выполняется симуляция. Иными словами, СКП заготовки и процедуры должны иметь ту же ориентацию осей: допускается сдвиг, но не поворот.
· Если для симуляции выбрана более чем одна процедура, то заготов​ка/деталь, созданная в Cimatron, должна иметь ту же ориентацию СКП, что и первая процедура в списке.


По умолчанию VERIFIER будет выполнять поиск заготовки для выбранных процедур. При этом если в таблице модальных параметров (см. ниже) для заготовки/детали задана опция CURRENT (ТЕКУЩАЯ), в противоположность опциям EXTERNAL FILE или NONE, то созданная заготовка/деталь будет использована.
Заготовка автоматически определяется до старта первой процедуры, выбранной для верификации.

VERIFIER автоматически активизируется нажатием APPLY (ПРИМЕНИТЬ) в таблице модальных параметров (см. ниже). При нажатии APPLY Cimatron создает три файла: Stock-, Post- и Job-файл. Эти файлы будут записаны в директорию, указанную в NC FILE SETUP (см. главу 3).

· Stock-файл: имя по умолчанию cimstock.stl и может быть изменено. Файл имеет SLA-формат.
· Post-файл: содержит описание перемещений инструмента в траектории или процедуре, выбранной для симуляции. Этот файл может иметь либо нейтральный формат CLDATA, либо формат УЧПУ Fanuc (расширение CL или ISO-FANUC). Имя файла= <имя файла детали>_<Macsys>_<траектория>_<процедура>.<post-расширение>.
· Job-файл: содержит информацию о заготовке, Post-файле, инструменте и служит для активизации Симулятора.
Имя файла= <имя файла детали>_<Macsys>_<траектория>_<процедура>.<job>.
	Примечания:
	· Если для верификации выбрано более одной процедуры или траектории, имена Post- и Job-файла будут основываться на первой процедуре или траектории в списке.
· Каждый раз, когда при старте Верификатора создаются новые Stock-, Post- и Job-файлы, эти файлы всегда имеют имена в соответствии с описанными выше соглашениями. При повторных запусках Симулятора и Верификатора файлы будут перезаписаны без возможности вручную изменить их имя.
· Автоматический запуск Верификатора может быть выполнен только в том случае, если Верификатор не является уже открытым. Если Верификатор уже открыт, то он должен загрузить надлежащий Job-файл. На экране появится следующее сообщение:
THE VERIFIER IS CURRENTLY RUNNING. LOAD JOB FILE DIRECTLY FROM THE VERIFIER


	Действия:

	1.
	Отметьте процедуры или траектории для верификации.

	2.
	Выберите опцию VERIFIER (ВЕРИФИКАТОР) в модальных параметрах функции VERIFIER (ВЕРИФИКАТОР) и нажмите <EXIT>.

	3.
	Установите допуск для детали и укажите тип Post- и Stock-файла (или используйте их по умолчанию).

	4.
	Нажмите APPLY (ПРИМЕНИТЬ).

	5.
	Windows-программа VERIFIER (ВЕРИФИКАТОР) запущена. См. главу 5 для ознакомления с дальнейшими действиями по работе с программой.



Модальные параметры опции VERIFIER (ВЕРИФИКАТОР)

	1
	
	
	NONE
	

	
	STOCK
	
	EXTERNAL FILE
	Stock filename

	
	
	
	CURRENT
	

	2
	
	
	NONE
	

	
	PART
	PART TOL = 0.100
	EXTERNAL FILE
	Part filename

	
	
	
	CURRENT
	

	3
	POST = CL
	WITHOUT HOLDER
	
	OUTPUT DIR: CURRENT / HOME

	
	POST = FANUC
	
	
	

	4
	APPLY
	
	
	

	
	
	
	
	

	1
	
	
	ОТСУТСТВУЕТ
	

	
	ЗАГОТОВКА
	
	ВНЕШНИЙ ФАЙЛ
	Имя файла заготовки

	
	
	
	ТЕКУЩАЯ
	

	2
	
	
	ОТСУТСТВУЕТ
	

	
	ДЕТАЛЬ
	ДОП. ДЕТ. = 0.100
	ВНЕШНИЙ ФАЙЛ
	Имя файла детали

	
	
	
	ТЕКУЩАЯ
	

	3
	ПОСТ = CL
	БЕЗ ДЕРЖАВКИ
	
	ВЫХ.ДИРЕКТ.: ТЕКУЩ. / ИСХОДН.

	
	ПОСТ = FANUC
	
	
	

	4
	ПРИМЕНИТЬ
	
	
	


	(
NONE

ОТСУТСТВУЕТ 
	Заготовка будет задаваться непосредственно в Симуляторе.

	
EXTERNAL FILE

ВНЕШНИЙ ФАЙЛ
	Загрузите заготовку как внешний SLA-файл (расширение *.stl). Этот файл может быть получен от другой системы (приложения) или от Cimatron. Подробно о сохранении SLA-файлов см. главу 2.

После выбора данной опции нажмите правую кнопку мыши для получения списка имеющихся файлов *.stl.

	
CURRENT

ТЕКУЩАЯ
	Использование заготовки/детали, которая уже определена в процедуре. Эта опция действует по умолчанию.

	(
PART TOL = 

ДОП. ДЕТ. = 
	Задайте допуск для детали.

Примечание:

· Допуск для детали должен быть наиболее точным из всех допусков в процедурах для верификации. В противном случае Вы не сможете обнаружить зарезания.

	(
POST

ПОСТ 
	Выберите, будет генерируемый Cimatron Post-файл в CL-формате или в формате Fanuc.

	(
WITHOUT HOLDER

БЕЗ ДЕРЖАВКИ
	При верификации инструмент будет высвечиваться без державки. В настоящее время нет режима для высвечивания державки при верификации. 

	(
OUTPUT DIR

ВЫХ. ДИРЕКТ. 
	Файлы заготовки и детали будут сохранены в исходной или текущей директории, как это установлено в NC FILE SETUP.

	(
APPLY

ПРИМЕНИТЬ 
	Активизация работы Симулятора. Подробно работа программы SIMULATOR описана в главе 5.


Cimatron NC 8.0
Общие функции подсистемы NC
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Cimatron NC 12.0

Cimatron NC 12.0
Общие функции подсистемы NC
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_1027415795.unknown
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