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Приложение C.
Параметры фрезерной обработки

В этом приложении Вы найдете описание всех модальных параметров, существующих в функциях создания процедур фрезерной обработки. Описание параметров приводится в алфавитном порядке

	(
1ST CUT DIR. BY ANGLE


НАПР. 1-ГО ПРОХ.: ПО УГЛУ
	Введите значение угла между направлением первого прохода и осью Х СКП процедуры.

	(
1ST CUT DIR. BY POINTS


НАПР. 1-ГО ПРОХ.: ТОЧКАМИ
	Введите графически первую из двух точек для определения угла и направления первого прохода.

	(
2D SIDE STEP


2D ШАГ ВБОК
	Расстояние между двумя проходами, спроецированное на плоскость, перпендикулярную оси инструмента.

	(
3D SIDE STEP


3D ШАГ ВБОК
	Действительное (в пространстве) расстояние между двумя проходами обработки.

	(
3D_STEP

3D_ШАГ
	Расстояние между двумя смежными проходами обработки. Расстояние измеряется между двумя вершинами инструмента в смежных проходах.




Рис. C-1:   Параметры 3D_STEP и SCALLOP
	(
3X MILLING


3-КООРДИНАТНАЯ


4X MILLING


4-КООРДИНАТНАЯ


4X MILLING CONST AXIS


4-КООРД. С ПОСТ. ОСЬЮ


5X MILLING


5-КООРДИНАТНАЯ
	Создание перемещений инструмента в режиме 3-, 4- и 5-коорди​натной фрезерной обработки.

Описание параметров, появляющихся в таблице при 4- и 5-коорди​натном фрезеровании, смотрите ниже.

Режим 4X MILLING CONST AXIS используется при 4-координатной обработке в процедуре SURMILL. При этом инструмент перемещается по осям X, Y, Z, а заготовка поворачивается вокруг постоянной оси. 

	(
3X / 4X / 5X DRILLING


3 / 4 / 5-КООР СВЕРЛ.
	Создание перемещений инструмента в режиме 3-, 4- и 5-коорди​натного сверления.

	(
ACTIVE PLANE


АКТИВНАЯ ПЛОСКОСТЬ
	Задание активной рабочей плоскости.

	(
ADD ENTRY POINTS


ДОБАВ. ТЧК. ВРЕЗАНИЯ
	Добавить точку врезания к существующим точкам врезания.




	(
ADD FINISH POINTS


ДОБАВ. КОНЕЧН. ТЧК.
	Добавить точку окончания обработки к существующим точкам окончания обработки.

	(
ADJUST ALL SURFS.


УПОРЯД. ВСЕ ПОВЕРХ.
	Информационный модальный параметр. Упорядочивает ширину целого фрезеруемого региона, то есть всех поверхностей.

	(
ALL AREA ON SRF

ВСЕ ЗОНЫ НА ПОВ.
	Используется в процедуре REMACHIN/CLEANUP). Обе области, го​ризонтальная и вертикальная, обрабатываются по тому же алго​ритму, что и при использовании параметра ON SRF (см. рис. 6-21). 

	(
ALL AREA: ALONG CONTOUR


ВСЕ ЗОНЫ: ВДОЛЬ КОНТ.
	Обработка вдоль контуров, используя 3D-шаг перемещения инструмента (применяется в процедуре REMACHIN/CLEANUP).

	(
ALL AREA: OPTIMIZE


ВСЕ ЗОНЫ: ОПТИМИЗИР.
	Обрабатывать горизонтальные зоны с использованием техники ALONG CONTOUR (ВДОЛЬ КОНТУРА) и вертикальные зоны с использованием техники CONSTANT Z (ПОСТ Z).

	(
ALL CORNERS: LOOPS


ВСЕ УГЛЫ: ПЕТЛИ
	Этот параметр включен в процедуры черновой обработки, при фрезеровании по спирали с параметром OUTSIDE IN, для возможности обеспечения высокоскоростной резки. В угловых точках траектории движение инструмента будет выполняться по петле. Максимальный радиус связывающих петель следует задать в параметре ROUNDING RADIUS.





Рис. C-2:   Высокоскоростная обработка
ALL CORNERS: LOOPS
	(
ALL CORNERS: ROUND


ВСЕ УГЛЫ: СКРУГЛ.
	Осуществлять скругление как внутренних, так и внешних углов.

	(
ALL CORNERS: SHARP


ВСЕ УГЛЫ: ОСТРЫЕ
	Создавать острые грани как у внешних, так и у внутренних уг​лов.




	(
ALL DIAMETERS


ВСЕ ДИАМЕТРЫ
	Если выбран способ задания точек сверления ARC CENTER или CIRCLE CENTER, могут быть от​мечены дуги или окружности лю​бых диаметров.

	(
ALONG CONTOUR + CONST. Z


ВДОЛЬ КОНТУРА + ПОСТ. Z
	Контуры, образованные вершиной предыдущего инструмента, будут использованы для построения алгоритма фрезерования. Горизонтальные зоны будут обработаны вдоль этих контуров, а вертикальные зоны фрезеруются с постоянной высотой слоя по Z, как в процедуре WCUT.

	(
ANG. OF NORMALS = 1.000


УГОЛ МЕЖДУ НОРМ. = 1.000
	Если выбрано CIRCULAR APPROXIMATION (КРУГОВАЯ АППРОКСИМА​ЦИЯ), введите значение от 0.001 до 90(. Это максимально возмож​ный угол между двумя перпендикулярами к двум дугам, кото​рыми аппроксимируется контур, в их общей точке.

	 (
ANGLE = 0.000


УГОЛ = 0.000
	Угол между проходами и осью X системы координат MACSYS. 

Этот угол можно также задать графически двумя точками (пара​метр CUT DIR. BY POINTS). Значение угла, заданного на экране, ав​томатически появится в поле этого модального параметра.

Для процедуры PLNGMILL это угол между осью Y и направлением шага FORWARD PASS.




Рис. C-3:   ANGLE для процедуры PLNGMILL
	(
ANGLE INCREMENT =


ПРИРАЩЕНИЕ УГЛА =
	Введите значение угла между двумя соседними проходами (в гра​дусах). Применяется при радиальном фрезеровании.

	(
APP. EXTENSION =

ПЕРЕКР. ПОДХОДА =
	Величина перекрывания в подходах инструмента между началь​ной и конечной точкой траектории инструмента. Смотрите выше раздел Подход/отход инструмента.

	(
APPROX. BY LENGTH.


АППРОКС. ПО ДЛИНЕ
	Смотрите описание параметра APPROX. BY TOL+LENGTH (АППРОКС. ПО ДОП.+ДЛИН.).

	(
APPROX. BY TOL.


АППРОКС. ПО ДОП.
	Точность аппроксимации задается максимальным расстоянием между поверхностью и треугольниками, которыми аппроксимиро​вана эта поверхность (SRF.TOL.). Смотрите раздел Аппроксимация поверхностей, глава 1.




	(
APPROX. BY TOL+LENGTH


АППРОКС. ПО ДОП.+ДЛИН.
	Точность аппроксимации определяется сочетанием двух критери​ев.

Фрезерование осуществляется в три этапа:

1. Поверхности аппроксимируются треугольными плоскостями, лежащими на параметрических кривых поверхности.

2. Существует возможность контролировать аппроксимацию по допуску поверхности и по размеру треугольников. Треуголь​ники будут созданы в соответствии с величиной допуска, но не будут превышать заданной величины. Эта опция может быть использована для повышения качества поверхностей с большим радиусом кривизны.

3. Выполняется фрезерование треугольников, которыми аппрок​симирована поверхность.

Введите максимальную дистанцию между каждой из треуголь​ных плоскостей и поверхностью (SRF.TOL.). При уменьшении вели​чины допуска соответственно будет увеличиваться время выпол​нения операции.


	


	


Вид сбоку

	


	Вид сверху
Аппроксимация поверхности по допуску

TOL=0.100
ДОПУСК=0.100

	


	Вид сверху
Аппроксимация поверхности
по допуску и длине

TOL=0.100
ДОПУСК=0.100

MAX.TRI.LEN=3.000
МАКС. ДЛИН. ТРЕУГ.=3.000


Рис. C-4:   Аппроксимация поверхности по Допуску, 
по Допуску + Длине

	(
APPROX. LEN = 


ЦЕНТР ДУГИ =
	При выборе APPROX BY LENGTH (АППРОКС. ПО ДЛИНЕ) ведите мак​симальную длину аппроксимации.




	(
ARC ANGLE

УГОЛ ДУГИ
	При обработке в процедуре PLNGMILL, это максимальный угол дуги, образующейся в заготовке.




Рис. C-5:   ARC ANGLE (УГОЛ ДУГИ)
	(
ARC CENTER


ЦЕНТР ДУГИ
	Отметьте одну или несколько дуг, центры этих дуг будут точ​ками сверления. Допустимо использовать все возможные способы привязки.

	(
ARC RADIUS = 2.500


РАДИУС ДУГИ = 2.500
	Радиус дуги подхода/отхода (при подходе/отходе по касатель​ной). Смотрите раздел Подход/ отход инструмента.

	(
AS TOUCH POINTS


КАК ТОЧКИ КАСАНИЯ
	Создание контура по точкам, в которых инструмент при обработ​ке касается поверхности.

	Примечание:
	· Данная опция может быть использована только при фре​зеровании ПАРАЛЛЕЛЬНЫМИ ПРОХОДАМИ (PARALLEL CUT) и в процедуре SRFPKT. При выборе иного способа обработки будет выдано сообщение об ошибке:

BEFORE CHANGING PARALLEL CUT TO OTHER, PLEASE CHANGE CONTOUR OPTIONS FROM AS TOUCH POINTS TO ON / IN / OUT.

ПЕРЕД ИЗМЕНЕНИЕМ РЕЖИМА ОБРАБОТКИ ПАРАЛЛЕЛЬНЫМИ ПРО​ХОДАМИ НА ДРУГОЙ ИЗМЕНИТЕ ОПЦИИ КОНТУРА С AS TOUCH POINTS НА ON / IN / OUT.




	
	· При запуске процедуры на выполнение с недопустимыми модальными параметрами будет выдано следующее сообщение об ошибке:

PLEASE USE ONLY PARALLEL CUT AND CONTOUR ROUGH WITH TOOL: TOUCH POINT.

· ИСПОЛЬЗУЙТЕ ОПЦИЮ TOOL: AS TOUCH POINT (КАК ТОЧКА КАСАНИЯ) ТОЛЬКО ПРИ ОБРАБОТКЕ ПАРАЛЛЕЛЬНЫМИ ПРОХОДАМИ С ПАРАМЕТРОМ CONTOUR ROUGH (КОНТУР НАЧЕРНО)





Рис. C-6:   AS TOUCH POINTS (КАК ТОЧКИ КАСАНИЯ)

	(
AT END


В КОНЦЕ
	Обработка будет заканчиваться на параметрической кривой поверхности, проход по которой пересекает указанную точку.

	(
AT START


В НАЧАЛЕ
	Обработка будет начинаться на параметрической кривой поверхности, проход по которой пересекает указанную точку.




	(
AUTO END POINT


АВТО КОНЕЧНАЯ ТОЧКА
	Использовать конечную точку контура, сгенерированную систе​мой. В конечной точке контура инструмент выполняет подход к контуру и отход от него.

	(
AUTO ENTRY POINTS


АВТО ТОЧКА ВРЕЗАНИЯ
	Использовать автоматически рассчитанную точку врезания.

В плоскости безопасности инструмент перейдет в позицию начала обработки, рассчитанную системой, затем опустится параллельно оси Z. Смотрите в приложении С раздел Расчет точки врезания.

	(
AUTO FINISH POINTS

АВТО КОНЕЧНЫЕ ТОЧКИ
	Использовать сгенерированные системой конечные точки обработ​ки.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
AUTO. ORDER: MAIN PATH X


АВТОПОРЯДОК: ПУТЬ X

SYMBOL 110 \f "Wingdings"
AUTO. ORDER: MAIN PATH Y


АВТОПОРЯДОК: ПУТЬ Y
	Автоматическое вычисление оптимального порядка сверления в заданных позициях.

Область, содержащая эти позиции, разбивается на полоски, па​раллельные осям X или Y (Вы должны выбрать направление, которое, по вашему мнению, будет наиболее оптимально). Внутри каждой из полосок позиции будут обрабатываться по порядку.

	(
AXIS DIR.: NORMAL


НАПР. ОСИ: ПЕРПЕНДИК.
	Инструмент располагается перпендикулярно справочной плоскос​ти/поверхности. При 4-координатной обработке один из углов иг​норируется.

	(
AXIS DIR.: Z-AXIS


НАПР.ОСИ: ОСЬ Z
	Инструмент будет ориентирован параллельно оси Z системы коор​динат MACSYS. При 2.5-координатной обработке этот параметр высвечивается только для информации, его нельзя изменить.

	(
AXIS ORIGIN


НАЧАЛО ОСИ
	Положение вертикальной оси, относительно которой будут вы​полняться радиальные проходы, задается координатами относи​тельно системы координат MACSYS (два модальных параметра справа).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BASE LIMIT:2ND CONTOUR


ОГРАН. НИЗ: 2-ОЙ КОНТУР
	Фрезерование будет закончено на втором (нижнем) контуре.

	Примечание:
	· Если в текущей функции конечная плоскость не была задана, для ее задания выберите параметр BASE LIMIT: PART PLANE (ОГРАН. НИЗ: ПЛОСКОСТЬ ДЕТ) или BASE LIMIT: PART SURFACE (ОГРАН. НИЗ: ПОВ-ТЬ ДЕТАЛИ).

	(
BASE LIMIT:PART PLANE


ОГРАН. НИЗ:ПЛОСКОСТЬ 
ДЕТ.
	Фрезерование будет закончено на заданной пользователем плос​кости детали.

	(
BASE LIMIT:PART SURF.


ОГРАН. НИЗ: ПОВ-ТЬ ДЕТАЛИ
	Фрезерование будет закончено на заданной пользователем поверх​ности детали.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BETWEEN LAYERS: CONST Z


МЕЖДУ СЛОЯМИ: ПОСТ. Z
	В процессе обработки материала между слоями сохранять посто​янное значение величины Z.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BETWEEN LAYERS: HORIZ

МЕЖДУ СЛОЯМИ: ГОРИЗ.
	При чистовой обработке (FINISH) в процедуре WCUT, использовать SRFPKT для обработки почти горизонтальных поверхностей между слоями.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BETWEEN LAYERS: NONE


МЕЖДУ СЛОЯМИ: ВЫКЛ
	Не производить обработку между основными слоями.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BETWEEN LAYERS: ON SURF.


МЕЖДУ СЛОЯМИ: ПО ПОВ-ТИ
	При снятии материала инструмент между слоями обработки бу​дет двигаться, повторяя форму поверхности. То есть, если плос​кость слоя обработки пересекается с обрабатываемой поверх​ностью, инструмент, дойдя до нее, будет двигаться (подниматься) по ней.





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BETWEEN LAYERS: VERTICAL


МЕЖДУ СЛОЯМИ: ВЕРТИК.
	При обработке инструмент между слоями будет перемещаться по плоскости безопасности. То есть когда инструмент “натыкается” на поверхность, он вертикально поднимается на высоту плоскости безопасности, переходит в следующую точку резания, после чего вертикально опускается и продолжает обработку.

	(
BIDIR


В ОБОИХ НАПРАВЛЕНИЯХ
	Обработка поверхности в обоих направлениях (зигзаг). Каждый последующий проход выполняется в противоположном направле​нии относительно предыдущего. Таким образом количество хо​лостых ходов между проходами минимально.





Рис. C-7:   Обработка в одном и в обоих направлениях

	(
BOT. SRF. OFST. = 0.000


ЭКВИД. НИЖН. ПОВ. = 0.000
	Значение эквидистанты (оставляемого припуска) нижней поверх​ности. Применяется только в процедуре ROUGH_5X.

	(
BOT. SRF. TOL. = 0.100


ДОПУСК НИЖН. ПОВ. = 0.100
	Допуск обработки нижней поверхности. Применяется только в процедуре ROUGH_5X.

	(
BY 2D SIDE STEP


ПО 2D ШАГУ ВБОК
	Если выбрана схема обработки PARALLEL CUT (ПАРАЛЛЕЛЬНЫЕ ПРОХОДЫ), задается расстояние в плоскости XY между соседни​ми проходами (между положениями центра инструмента на этих двух проходах). Значение расстояния вводится в модальном пара​метре 2D SIDE STEP (2D ШАГ ВБОК).

	(
BY 3D SIDE STEP


ПО 3D ШАГУ ВБОК
	Если выбрана схема обработки PARALLEL CUT (ПАРАЛЛЕЛЬНЫЕ ПРОХОДЫ), задается расстояние в трехмерной системе координат между положениями центра инструмента на этих двух прохо​дах). Значение расстояния вводится в модальном параметре 3D SIDE STEP (3D ШАГ ВБОК).

	(
BY ANGLE


ПО УГЛУ
	Введите величину угла (в градусах), который будет сформирован при последующих проходах инструмента вращением вокруг заданной оси Х СКП процедуры.

	(
BY BOX


ПО КОРОБКЕ
	Создать прямоугольный контур вытягиванием на графическом экране.





	(
BY BOX (MIN - MAX)

ПО КОРОБКЕ (МИН - МАКС)
	Задание прямоугольной заготовки (STOCK) по двум крайним точкам большой диагонали.

	(
BY BOUNDING BOX


ПО ОГРАНИЧ. КОРОБКЕ
	Задание прямоугольной заготовки (STOCK) путем выбора поверхнос​тей, составляющих ее геометрию. Заготовка должна быть соответственно ориентирована в СКП процедуры.

	(
BY CONTOUR: XY PLANE


ПО КОНТУРУ: ПЛОСК. XY
	Создать прямоугольный контур в плоскости XY в системе коорди​нат процедуры.

	(
BY CONTOUR: ANY PLANE


ПО КОНТ.: ЛЮБАЯ ПЛ. XY
	Создать контур в плоскости экрана дисплея. Нужную плоскость до этого необходимо совместить с плоскостью экрана.

	(
BY CONTOURS

ПО КОНТУРАМ
	Задать материал заготовки путем соединения серии контуров.

	(
BY DIAMETER


ПО ДИАМЕТРУ
	Если выбран способ задания точек сверления ARC CENTER или CIRCLE CENTER, могут быть отмечены дуги или окружности толь​ко заданного диаметра (параметр DIAMETER).

	(
BY IND. DIAMETER


ПО УКАЗАННОМУ ДИАМЕТРУ
	Если выбран способ задания точек сверления ARC CENTER или CIRCLE CENTER, отметьте окружности/дуги установленного диа​метра, их центры будут точками сверления.

	(
BY MAX 2D/3D SIDE STEP


ПО УКАЗАННОМУ ДИАМЕТРУ
	Расстояние между проходами в горизонтальном направлении не будет превышать заданного пользователем значения.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BY MAX DOWN STEP


ПО МАКС. ШАГУ ВНИЗ
	Расстояние между проходами в вертикальном направлении не будет превышать заданного пользователем значения.

	Примечание:
	· Параметр MAX SIDE STEP (МАКС. ШАГ ВБОК) определяет рас​стояние между двумя точками резания поверхности (касания инструмента поверхности).

Проходы получаются эквидистантными друг другу (имеется ввиду, что расстояние между ними меряется по параметричес​ким кривым, перпендикулярным направлению резания) и нас​только близкими друг к другу, насколько возможно, но не больше указанного значения.

	
	Расстояние между проходами оказываются больше MAX SIDE STEP, если деталь выпуклая, и меньше MAX SIDE STEP, если деталь вогнутая.

	(
BY PASSES


ПО КОЛ-ВУ ПРОХОДОВ
	Расстояние между проходами инструмента будет равно частному от деления ширины обрабатываемой зоны на количество проходов (NO OF PASSES).

	(
BY POLIGON


ПО ПРЯМОУГОЛЬНИКУ
	Опция задания контура с помощью прямоугольника.

	(
BY SCALLOP


ПО ГРЕБЕШКУ
	Расстояние между проходами будет рассчитано исходя из задан​ной максимальной высоты гребешка.

	(
BY SELECT MOTIONS


ПО ВЫБРАННЫМ ПЕРЕМЕШ.
	Редактировать только отмеченные процедуры.

	(
BY SIDE STEP


ПО ШАГУ ВБОК
	Если выбрана схема обработки PARALLEL CUT (ПАРАЛЛЕЛЬНЫЕ ПРОХОДЫ), задается расстояние между соседними проходами (между положениями центра инструмента на этих двух прохо​дах). Значение расстояния вводится в модальном параметре SIDE STEP (ШАГ ВБОК).

	(
BY SURFACES


ПО ПОВЕРХНОСТЯМ
	Создание материала заготовки путем соединения серии поверхнос​тей.





	(
CALC. MAX. DEPTH


ВЫЧИСЛИТЬ МАКС. ГЛУБИНУ
	Вычисление максимальной глубины отверстий. Результат вычис​ления будет использован для выбора подходящего инструмента.

	(
CENTER CUTTING

ФРЕЗЕР. ЦЕНТРОМ
	Параметр процедуры PLNGMILL (ФРЕЗ_ВР). Фреза работает, полностью врезаясь в материал и выполняет послойную обработку и вверх и вниз. Таким образом, этот тип фрезерования может использоваться для черновой обработки и пуансонов и матриц.

	(
CHAMFER DIA. = 10.000


ДИАМЕТР ФАСКИ = 10.000
	Задание диаметра фаски.

	(
CHANGE START SIDE


ИЗМЕНИТЬ СТОРОНУ НАЧАЛА
	Изменить сторону начала фрезерования. При выборе параметра PARALLEL CUT появляются две стрелки разной величины, большая из которых показывает сторону начала фрезерования.

	(
CHECK MOTION BELOW SURF


КОНТР.ПЕРЕМ. ПОД ПОВ.
	Контролировать перемещения инструмента, происходящие ниже спра​вочной поверхности и отметить эти точки красными отметками. Дополнительно линии показывают расстояние между поверхностью и текущей точкой.

	(
CHK. SRF. OFFSET = 0.000


ЭКВИД. ОГРАН. ПОВ. = 0.000
	Значение эквидистанты ограничивающей поверхности (поверх​ностей).

	(
CHK SRF.TOL = 0.100


ДОПУСК ОГРАН. ПОВ. = 0.100
	Допуск ограничивающих поверхностей. Должен быть больше или равен допуску аппроксимации обрабатываемых поверхностей.

	(
CIRCLE CENTER


ЦЕНТР ОКРУЖНОСТИ
	Отметьте одну или несколько окружностей, центры этих окруж​ностей будут точками сверления.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CLEAN BETWEEN PASSES


ЧИСТ. МЕЖД. ПРОХОДАМИ
	Система, при необходимости, создает дополнительные перемеще​ния, необходимые для удаления материала, который остается не удаленным во время следующего прохода (относится только к об​работке колодцев). См. также описание функции FIXED SIDE STEP.

	(
CLEANUP


ПОДБОР
	Опция процедуры REMACHINE (ДОРАБОТКА). Определение необра​ботанных зон, оставшихся после обработки поверхностей предыду​щим инструментом и обработка этих зон текущим инструментом.

	(
CLIMB MILLING


ПОПУТНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ
	Попутное фрезерование. Инструмент будет находится с левой сто​роны от обрабатываемого контура относительно направления пе​ремещения инструмента. Смотрите также описание параметра CONVENTIONAL MILLING (ВСТРЕЧНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ).


	Примечание:
	· Для выполнения попутного фрезерования необходимо не только уста​новить модальный параметр CLIMB MILLING, но и правильно выбрать направление вращения фрезы: по часовой стрелке. Если направление вращения противоположно, то результат также о кажется обратный.

	
	SPINDLE CW + CLIMB
	= CLIMB

	
	ШПИНДЕЛЬ ПО Ч.С. + ПОПУТНОЕ 
	= ПОПУТНОЕ

	
	SPINDLE CCW + CLIMB
	= REGULAR

	
	ШПИНДЕЛЬ ПРОТИВ Ч.С. + ПОПУТНОЕ
	= ВСТРЕЧНОЕ

	
	SPINDLE CW + REGULAR
	= REGULAR

	
	ШПИНДЕЛЬ ПО Ч.С. + ВСТРЕЧНОЕ 
	= ВСТРЕЧНОЕ

	
	SPINDLE CCW + REGULAR
	= CLIMB

	
	ШПИНДЕЛЬ ПРОТИВ Ч.С. + ВСТРЕЧНОЕ
	= ПОПУТНОЕ








Рис. C-8:   Попутное/встречное фрезерование

	· CONNECT: ALONG CONTOUR


СВЯЗЫВ. ВДОЛЬ КОНТУРА
	Связать участки разрыва в траектории вдоль контура, по которому производится обрезка. Опция может быть использована при задании плоскости XY. Зарезания не контролируются.

	· CONNECT: DIRECTLY


СВЯЗЫВАТЬ ПРЯМО
	Связать участки разрыва в траектории прямой линией между первым и последним удаленными блоками.

	· CONNECT: REGIONS


СВЯЗЫВАТЬ ОБЛАСТИ
	Если это возможно, инструмент будет перемещаться между зона​ми обработки на уровне фрезеруемого слоя, а не через плоскость безопасности. Смотри описание параметра SKIP TO REGION.

	· CONNECT: THROUGH CLEAR


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

	· CONNECT: THRU. INCR. CLR


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

	· CONNECT: TO CURR. PASS


СОЕД. ТЕКУЩ. ОБР.
	Присоединить проходы обработки к предыдущим проходам. Доступна при использовании опции UNIDIR.

	· CONNECT: TO NEXT PASS

СОЕД. ПРЕДЫД. ОБР.
	Осуществлять перемещения непосредственно из конечной точки предыдущего прохода в начальную точку текущего прохода. Дос​тупна при использовании опции UNIDIR.

	· CONNECTION RAD = 

СОЕД. РАДИУС = 
	Параметр для высокоскоростной резки в процедуре SRFPKT. Он задает оптимальный радиус для участков соединения смежных проходов. При параллельном фрезеровании с опцией BIDIR это радиус петли, формируемой между проходами (см. рис. C-12).

	· CONT. APP.BYSC. 


КОНТУР: ПОДХ. ПО БИССЕК.
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	· CONT. APP.NOR. 


КОНТУР: ПОДХ. ПО НОРМ.
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	· CONT. APP. RAD. 


КОНТУР: ПОДХ. ПО РАД..
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	· CONT. APPROACH 


ПОДХ. К КОНТУРУ
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	· CONT. ARC RADIUS 


РАД. ДУГИ ПОДХ.
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	· CONT. BISECT APP./RET.


КОНТУР: ОТХОД ПО НОРМ.
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.





	(
CONT. NORMAL APP./RET.


КОНТУР: ОТХОД ПО НОРМ.
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	(
CONT. RET.BYSC. 


КОНТУР: ОТХОД ПО БИССЕК.
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	(
CONT. RET.NOR. 


КОНТУР: ОТХОД ПО НОРМ.
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	(
CONT. RET. RAD. 


КОНТУР: ОТХОД ПО РАД..
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	(
CONT. RETRACT 


ОТХОД ОТ КОНТУРА
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	(
CONT. ROUGH OFST.


КОНТУР: ЧИСТОВАЯ
	Припуск, оставляемый вдоль контура после об​работки поверх​ностей (т. е. после черновой об​ра​ботки контуров).

	(
CONT. TANGNT APP./RET.


КОНТУР: ПОДХОД ПО КАСАТ.
	Смотрите раздел Подход/отход инструмента.

	(
CONTOUR FINISH


КОНТУР: ЧИСТОВАЯ
	Выполнить только проходы вдоль контуров и островов, обработку поверхностей не выполнять.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CONTOUR OFST. = 0.000


ЭКВИД. К КОНТУРУ = 0.000
	Введите расстояние между заданным контуром и контуром реза​ния, т.е. припуск на дальнейшую обработку.

	(
CONTOUR ROUGH


КОНТУР: ЧЕРНОВАЯ
	Контура обработать начерно, т.е. обработать только поверхности, проходов вдоль контуров не выполнять.

	(
CONTOUR ROUGH + FINISH


КОНТУР: ЧЕРН. + ЧИСТ.
	Черновая и чистовая обработка контуров, т.е. обработать поверх​ности и выполнить проходы вдоль контуров.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CONTOUR TOL = 0.100


КОНТ.ПОГР. = 0.100
	Контурная погрешность – максимальное отклонение траектории инструмента от рассчитанного контура движения центра инстру​мента. Смотрите рисунок C-9.





Рис. C-9:   Контурная погрешность




	(
CONVENTIONAL MILLING


ВСТРЕЧНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ
	Встречное фрезерование. Инструмент будет находится с правой стороны от обрабатываемого контура относительно направления перемещения инструмента. Смотрите рис. С-8 выше и параметр CLIMB MILLING (ПОПУТНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ).

	(
COORD.: CURRENT UCS


КООРД.: ТЕКУЩАЯ СКП
	Координаты в СКП, которая не была повернута.

	(
COORD.: NEW UCS


КООРД.: НОВАЯ СКП
	Координаты в активной повернутой СКП.

	(
COORD.: ORIGINAL MACSYS


КООРД.: ИСХОДНАЯ MACSYS
	Координаты в системе координат MACSYS, заданной при входе в подсистему NC.

	(
CORE POCKET


ВНУТРЕННИЙ КОЛОДЕЦ
	Создать траекторию перемещения инструмента для обработки внутреннего колодца.

При использовании параметров SHARP CORNER (ОСТРЫЙ УГОЛ) и SHARP MOTIONS (ДВИЖЕНИЕ ПО УГЛУ) углы будут обработаны с одинаковым результатом, однако траектория инструмента будет различна.

	(
CREATE CURVS: YES / NO

СОЗДАТЬ КРИВ.: ДА / НЕТ
	Создать или нет кривые, по которым будет осуществляться обработка.

	(
CREATE ENTRY PNT:YES / NO

СОЗДАТЬ ТЧК. ВРЕЗ.: ДА/НЕТ
	Создать или нет точку врезания инструмента для последующего сверле​ния.

	(
CURR.NUM OF CHK.SURF. = 0


ТЕКУЩ. КОЛ. ОГР. ПОВ. = 0
	Количество отмеченных ограничивающих поверхностей.

	(
CURR.NUM OF PART SURF. = 0


ТЕКУЩ. КОЛ. ПОВ. ДЕТАЛИ = 0
	Количество отмеченных обрабатываемых поверхностей.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CURRENT PART PLANE


ТЕКУЩАЯ ПЛ-ТЬ ДЕТАЛИ
	Использовать уже заданную плоскость детали (обрабатываемую плоскость).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CURRENT PART SURFACE


ТЕКУЩАЯ ПОВ-ТЬ ДЕТАЛИ
	Использовать уже заданную обрабатываемую поверхность.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CURRENT PLANE


ТЕКУЩАЯ ПЛ-ТЬ
	Использовать уже заданную плоскость.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CURRENT SURFACE


ТЕКУЩАЯ ПОВ-ТЬ
	Использовать уже заданную поверхность.

	(
CURVS: OFF


КРИВЫЕ: ВЫКЛ.
	Не создавать кривые (контуры) в процессе выполнения процедуры.

	(
CURVS: TOOL TIP


КРИВЫЕ: ВЕРШ. ИНСТР.
	Создать контуры колодцев и островов по траектории вершины инструмента. Обработка будет производится по этим контурам  с учетом заданного значения эквидистанты.

	(
CURVS: TOUCH POINTS


КРИВЫЕ: ТОЧКИ КАСАНИЯ
	Создать контур, показывающий положения точек касания преды​дущего инструмента обрабатываемой поверхности. Смотри рис.
С-6.

	(
CUT DIR. BY ANGLE


НАПР. РЕЗАНИЯ: УГЛОМ
	Направление резания задать углом между па​раллельными проходами и осью X системы координат MACSYS. Значение угла задается в параметре ANGLE.

	(
CUT DIR. BY ANGLES


НАПР. РЕЗАНИЯ: УГЛАМИ
	Значения углов первого и последнего проходов вводятся численно (параметры FIRST ANGLE и LAST ANGLE, смот​рите ниже). Углы откладываются от оси X системы координат MACSYS.





	(
CUT DIR. BY POINTS


НАПР. РЕЗАНИЯ: ТОЧКАМИ
	Направление резания задать графически дву​мя точками. После того как две точки будут указаны, параметр ANGLE примет значение угла, заданного графически.

	(
DECREASE=


УБЫВАНИЕ =
	Величина DOWN STEP (ШАГ ВНИЗ) в операциях сверления PECK. Значение данного параметра должно быть меньше параметра STEP (ШАГ).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DEFINE CHECK SURFACES


ЗАДАТЬ ОГРАН. ПОВ-ТИ
	Задание ограничивающих поверхностей. (Параметр DEFINE.. появ​ляется, если для текущей функции не было задано ни одной по​верхности или плоскости.)

	(
DEFINE ENTRY POINTS


ЗАДАТЬ ТОЧКИ ВРЕЗАНИЯ
	Графически задать точки врезания снаружи или внутри конту​ров. Смотрите рис. С-10.

Cмотрите также раздел Расчет точки врезания в начале этого приложения.


	Примечания:
	· На каждом обрабатываемом слое инструмент будет сначала опус​каться в этой точке на уровень обработки, затем перемещаться в авто​матически рассчитанную точку врезания. Если задано несколько то​чек врезания, система выберет ближайшую точку к автоматически рассчитанной.

	
	· Если инструмент не может напрямую переместиться из заданной в автоматически рассчитанную точку врезания без зарезания одного из контуров, инструмент будет двигаться вдоль этого контура (не обяза​тельно выбрав самый оптимальный путь).

	
	Если перейти из заданной в автоматически рассчитанную точку вре​зания вдоль контура невозможно, инструмент пойдет напрямую, сис​тема даст при этом соответствующее предупреждение.

· Для предотвращения зарезания окончательного контура при обходе вокруг этого контура инструмент будет двигаться эквидистантно это​му контуру. Значение эквидистанты равно половине значения кон​турной погрешности (CONTOUR TOL).





Рис. С-10:   Заданные пользователем точки врезания



	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DEFINE FINISH POINTS

ЗАДАТЬ ПЛ-ТЬ ДЕТАЛИ
	Графически укажите на экране конечные точки обработки на корректной стороне контура.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DEFINE PART PLANE


ЗАДАТЬ ПЛ-ТЬ ДЕТАЛИ
	Задание обрабатываемой плоскости.

	(
DEFINE PLANE


ЗАДАТЬ ПЛОСКОСТЬ
	Задание справочной плоскости. (При задании точек сверления.)

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DEFINE START PLANE


ЗАДАТЬ ПЛ-ТЬ НАЧАЛА
	Задание ограничивающей плоскости начала обработки. Применяется в процедуре RULED_MX.

	(
DEFINE SURFACE


ЗАДАТЬ ПОВЕРХНОСТЬ
	Задание справочной поверхности. 

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DEL. INIT = 0.000


ИСХ. ПРИРАЩ. = 0.000
	Высота плоскости безопасных перемещений (на этой высоте вы​полняются переходы между отверстиями, если установлен отход TO INIT).

	
	3-координатное фрезерование:

Расстояние по Z от верхней точки первого отверстия до плоскос​ти безопасности. Если все остальные точки находятся выше значения DEL. INIT, высота плоскости безопасных перемещений будет использовать значение DEL RETRACT, отсчитывая от верши​ны отверстия.

	
	4- и 5-координатное фрезерование:

Расстояние по Z от каждой точки до ее точки безопасности. Если несколько точек имеют одинаковую ориентацию инструмента, для всех них будет использовано одно абсолютное значение коор​динаты Z.

	(
DEL. INSIDE CONTOUR


УДАЛИТЬ: ВНУТРИ КОНТ-РА
	Удалить блок перемещений инструмента внутри заданного контура.

	(
DEL. OUTSIDE CONTOUR


УДАЛИТЬ: СНАРУЖИ КОНТ.
	Удалить блок перемещений инструмента снаружи заданного контура.

	(
DEL. RETRACT

УДАЛИТЬ ОТХОД.
	Точка, начиная с которой инструмент будет перемещаться на ра​бочей подаче (только для подхода инструмента).

	(
DEL. Z-UP = 1.000


НЕДОБ. Z-ВВЕРХ = 1.000
	Начальная точка подхода, начиная с которой инструмент осу​ществляет перемещение на подаче врезания (только для подхода инструмента).

	(
DELAY


ЗАДЕРЖКА
	Показывать инструмент в процессе его перемещения во всех бло​ках. Единицами измерения являются секунды.

	(
DELETE ABOVE SURF.


УДАЛИТЬ ВЫШЕ ПОВ-ТИ
	Удалить перемещения инструмента, находящиеся выше заданной поверхности.

	(
DELETE ABOVE Z-PLANE


УДАЛИТЬ ВЫШЕ ПЛ-ТИ Z
	Удалить перемещения инструмента, находящиеся выше заданной плоскости Z.

	(
DELETE ALL SELECT BLK


УДАЛИТЬ ВСЕ ВЫБР. БЛК.
	Удалить все выделенные блоки. 

	(
DELETE BELOW SURF.


УДАЛИТЬ НИЖЕ ПОВ-ТИ
	Удалить перемещения инструмента, находящиеся ниже заданной поверхности. 

	(
DELETE BELOW Z-PLANE


УДАЛИТЬ НИЖЕ ПЛ-ТИ Z
	Удалить перемещения инструмента, находящиеся ниже заданной плоскости Z. 

	(
DELETE ENTRY POINT


УДАЛИТЬ ТОЧКУ ВРЕЗАНИЯ
	Удалить точку врезания инструмента из списка существующих точек врезания.





	(
DELETE FINISH POINT


УДАЛИТЬ КОНЕЧНУЮ ТОЧКУ 
	Удалить точку завершения обработки поверхности из списка су​ществующих точек.

	(
DELETE LOOPS: OFF


УДАЛЯТЬ ПЕТЛИ: ВЫКЛ
	Не удалять петли при удалении участков траектории в режиме ручного редактирования.

	(
DELETE LOOPS: ON


УДАЛЯТЬ ПЕТЛИ: ВКЛ
	Удалять петли при удалении участков траектории в режиме ручного редактирования.

	Примечание:
	· DEL. Z-UP находится выше позиции Z-UP (См. Рисунок в описа​нии функции POCKET (КОЛОДЕЦ). Если DEL.Z-UP=0, то переме​щения между слоями будут осуществляться на рабочей пода​че.

	(
DELETE MOTIONS


УДАЛИТЬ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ
	Отметить перемещения инструмента, которые необходимо уда​лить.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DELTA = 0.000


ПРИРАЩЕНИЕ = 0.000
	Введите необходимое значение приращения.

	(
DEPTH = 10.000


ГЛУБИНА = 10.000
	Глубина следующей точки сверления. Смотри рисунок в описании процедуры DRILL (СВЕРЛИТЬ).
В процедуре CURVE_MX (КРИВАЯ_МX) данный параметр задает глубину обработки относительно справочной поверхности.

	(
DEPTH: CHAMFER DIA.


ГЛУБИНА: ДИАМЕТР ФАСКИ
	Глубина, достигаемая указанным диаметром инструмента. Смотри рисунок в описании процедуры DRILL (СВЕРЛИТЬ).

	(
DEPTH: FULL DIAMETER


ГЛУБИНА: ПОЛНЫЙ ДИАМЕТР
	Глубина сверления задается как расстояние между верхом мате​риала и самой нижней точкой, в которой диаметр отверстия ра​вен полному диаметру инструмента. Смотри рисунок в описании процедуры DRILL (СВЕРЛИТЬ).

	(
DEPTH: TOOL TIP


ГЛУБИНА: ВЕРШИНА ИНСТР.
	Глубина сверления задается расстоянием между верхом мате​риала и самой нижней точкой отверстия (положение вершины инструмента).

	(
DISPLAY APPROX SURF
ВЫСВЕТИТЬ АППРОКС. ПОВ.
	Показать существующую аппроксимацию поверхности треугольни​ками.

	(
DISPLAY: DRILL POINT


ВЫСВЕТИТЬ: ТОЧКУ СВЕРЛ.
	Показывать только точки сверления.

	(
DISPLAY: ON/OFF


ВЫСВЕТИТЬ: ВКЛ/ВЫКЛ
	Включение/выключение кривой аппроксимации сплайнов.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DISPLAY: TOOL FIGURE


ВЫСВЕТ.: СИМВОЛ ИНСТР.
	На месте точек сверления высвечивать символ инструмента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DOWN ONLY


ТОЛЬКО ВНИЗ
	Данная опция перестраивает траекторию движения инструмента так, чтобы она содержала только движения вниз. Может быть за​дано значение MAX UP ANGLE (МАКС УГОЛ ВВЕРХ), ограничиваю​щее верхнее перемещение инструмента. Опция полезна при ис​пользовании инструмента с короткой режущей частью.

	(
DOWN PASSES = 


ПРОХОДОВ ВНИЗ = 
	Количество слоев по вертикали.

	(
DOWN STEP =


ШАГ ВНИЗ =
	Введите значение глубины резания – расстояние между слоями обработки. Если DOWN STEP < DEPTH, материал снимается в нес​колько слоев.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DRAFT ANGLE = 0.000


БОКОВ.УГОЛ = 0.000
	Введите угол, который обрабатываемые стенки детали образуют с осью Z. Смотри рисунок С-11.





	Примечания:
	· Боковой угол откладывается относительно контура в сторону его обработки (MILLING SIDE).

· Боковой угол начинается на высоте Z-REF относительно систе​мы координат траектории.





Рис. С-11:   Боковой угол

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DRAFT ANGLE BY DELTA


БОКОВОЙ УГОЛ: ПРИРАЩ.Е
	Изменение бокового угла вводом значения приращения, которое складывается с уже заданным значением бокового угла. Данный параметр находится внутри EDIT CONTOUR ( UPDATE ALL PARAMETERS (РЕДАКТИРОВАТЬ КОНТУР ( ОБНОВИТЬ ВСЕ ПАРА​МЕТРЫ).

	(
DWELL: ON / OFF


ВЫСТОЙ: ВКЛ / ВЫКЛ
	Укажите, допустимо ли временно приостанавливать движение ин​струмента во время обработки. Во время выстоя вращение инстру​мента не прекращается.

	(
DZ/FEED START =

DZ/ПОДАЧА  =
	Эта величина, добавленная к текущему Z данного слоя обработки, определяет положение, в котором инструмент переходит с ускоренной подачи на подачу врезания.





	(
EACH LAYER STOP: YES/NO


ОСТАНОВ НА СЛОЯХ: ДА/НЕТ
	Останавливаться (YES) или нет (NO) после расчета перемещений на каждом слое в процессе расчета процедуры черновой обработки. Если выбрано YES, то система после расчета обработки на слое будет спрашивать:

OK TO CONTINUE?  YES  NO

При ответе YES система перейдет к расчету следующего слоя обработки, при ответе NO процесс расчета будет прерван.

	(
EDIT CHECK SURF.


РЕД-ТЬ ОГРАН. ПОВ-ТИ
	Изменение набора ограничивающих поверхностей.

REDEFINE CHECK SURF. – переопределение всего набора ограничи​вающих поверхностей и удаление прежнего.
ADD CHECK SURF. – добавление новых поверхностей к уже задан​ным.

DELETE CHECK SURF. – удаление указанных поверхностей из чис​ла ограничивающих.


	REDEFINE CHECK SURF.
	
	ПЕРЕОПРЕД. ОГРАН. ПОВТИ

	ADD CHECK SURF.
	
	ДОБАВИТЬ ОГРАН. ПОВ-ТИ

	DELETE CHECK SURF.
	
	УДАЛИТЬ ОГРАН. ПОВ-ТИ


REDEFINE CHECK SURF.

ПЕРЕОПРЕД. ОГРАН. ПОВ-ТИ

	PICK CHK. SURF. & EXIT
	CURR NUM OF CHK. SURF. = 0

	
	

	ОТМЕТЬТЕ ОГРАН. ПОВ-ТИ И EXIT
	ТЕКУЩ. КОЛ. ОГРАН. ПОВ-ТЕЙ = 0


Отметьте ограничивающие поверхности и нажмите <EXIT>.

ADD CHECK SURF.

ДОБАВИТЬ ОГРАН. ПОВ-ТИ

	ADD: PICK CHK. SURF.\EXIT
	CURR NUM OF CHK. SURF. = 0

	
	

	ДОБ.ОТМЕТЬТЕ ОГРАН. ПОВ-ТИ \EXIT
	ТЕКУЩ. КОЛ. ОГРАН. ПОВ-ТЕЙ = 0


Отметьте другие поверхности, которые должны будут быть ограничивающими и нажмите <EXIT>.

DELETE CHECK SURF.

УДАЛИТЬ ОГРАН. ПОВ-ТИ

	DEL. PICK CHK. SURF.\EXIT
	CURR NUM OF CHK. SURF. = 0

	
	

	УДАЛИТЬ: ОТМ. ОГРАН.ПОВ \EXIT
	ТЕКУЩ. КОЛ. ОГРАН. ПОВ-ТЕЙ = 0


Отметьте удаляемые ограничивающие поверхности и нажмите <EXIT>.

	(
EDIT CONTOUR


РЕД-ТЬ КОНТУР
	Редактирование ограничивающих контуров: одного наружного и островов.


	REDEFINE CONTOURS
	
	ПЕРЕОПРЕДЕЛИТЬ КОНТУРЫ

	ADD CONTOUR
	
	ДОБАВИТЬ КОНТУР

	DELETE CONTOUR
	
	УДАЛИТЬ КОНТУР

	MODIFY PARAMS
	
	ИЗМЕНИТЬ ПАРАМЕТРЫ

	UPDATE ALL PARAMS
	
	ИЗМЕНИТЬ ВСЕ ПАРАМЕТРЫ



REDEFINE CONTOURS

ПЕРЕОПРЕДЕЛИТЬ КОНТУРЫ

	SELECT OPT./EXIT
	CONTOUR
	PLANAR FACE

	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ/EXIT
	КОНТУР
	ПЛАНАРНАЯ ПОВ-ТЬ


Переопределите контуры или планарную поверхность. Смотрите в главе 1 раздел Задание геомет​рических элементов. Для процедуры 3D_STEP могут быть также переопределены контура детали и направляющие контура.
ADD CONTOUR

ДОБАВИТЬ КОНТУР

	SELECT OPT./EXIT
	CONTOUR
	PLANAR FACE

	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ/EXIT
	КОНТУР
	ПЛАНАРНАЯ ПОВ-ТЬ


Задайте дополнительные контуры или планарную поверхность. Смотрите в главе 1 раздел Задание геометрических элементов.

DELETE CONTOUR

УДАЛИТЬ КОНТУР

DEL: PICK CNTR/EXIT

УДАЛИТЬ: ОТМ. КОНТУР/EXIT

Отметьте удаляемые контуры и нажмите <EXIT>.

MODIFY PARAMS

ИЗМЕНИТЬ ПАРАМЕТРЫ

	UPDATE PARAM/EXIT
	CONTOUR NO. n
	OFFSET = -5.000
	DRAFT ANGLE = 3.000

	
	
	
	

	ОБНОВИ ПАР-РЫ/EXIT
	N КОНТУРА n
	ЭКВИД = 5.000
	БОКОВОЙ УГОЛ = 3.000


Для заданного контура измените значения их эквидистанты (OFFSET) и/или бокового угла (DRAFT ANGLE).

	Примечания:
	· Высвечиваются текущие значения параметров OFFSET и DRAFT ANGLE.

· Параметр DRAFT ANGLE высвечивается только в функции POCKET.

· Для планарной поверхности номера контуров высвечиваются таким образом: “CONTOUR NO. 3...8”.


В функции PROFILE высвечивается иной набор параметров:

	CONTOUR NO. =
	PICK CONTOUR
	

	OFFSET = 0.000
	DRAFT ANGLE = 3.000
	

	START CURVE/POINT
	CUT.DIR.CONVENTIONAL
	MILLING SIDE =

	
	
	

	N КОНТУРА = 
	ОТМЕТЬ КОНТУР
	

	ЭКВИДИСТАНТА = 
	БОКОВОЙ УГОЛ = 3.000
	

	КРИВАЯ/ТОЧКА НАЧАЛА
	НАПР.РЕЗАНИЯ: ВСТРЕЧНОЕ
	СТОРОНА ФРЕЗЕРОВАНИЯ =



UPDATE ALL PARAMS

ИЗМЕНИТЬ ВСЕ ПАРАМЕТРЫ

	<CR> TO CONTINUE
	OFFSET BY DELTA
	DELTA = 0.000

	
	DRAFT ANG. BY DELTA
	

	
	OFFSET BY CONST VALUE
	OFFSET = 0.000

	
	DRAFT ANG. BY CONST VAL
	ANGLE = 0.000

	
	
	

	<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	ЭКВИД.: ПРИРАЩЕНИЕМ
	ПРИРАЩЕНИЕ=0.000

	
	БОКОВОЙ УГОЛ:ПРИРЕЩЕНИЕМ
	

	
	ЭКВИД-ТА: АБСОЛ. ЗНАЧЕНИЕ
	ЭКВИДИСТ. = 0.000

	
	БОК. УГОЛ: АБСОЛ. ЗНАЧЕНИЕ
	УГОЛ = 0.000


Значения эквидистант всех контуров может быть изменено на заданную величину (OFFSET BY DELTA). То же самое для боковых углов: DRAFT ANGLE BY DELTA.

Кроме того, Вы можете ввести одинаковые для всех контуров значения эквидистант (OFFSET BY CONST. VAL) и боковых углов (DRAFT ANGLE BY CONST.VAL).

	Примечание:
	· Параметр DRAFT ANGLE высвечивается только в функции POCKET.

	(
EDIT ENTRY POINTS


РЕД-ТЬ ТОЧКИ ВРЕЗАНИЯ
	Изменить точки врезания, заданные пользователем:

ADD ENTRY POINTS – добавить новые точки врезания;

DELETE ENTRY POINTS – удалить точки врезания;

MODIFY LOCATION – изменить положение точек.

	(
EDIT FINISH POINTS


РЕД-ТЬ КОНЕЧН. ТОЧКИ 
	Изменить точки врезания, заданные пользователем:

ADD FINISH POINTS – добавить новые точки врезания;

DELETE FINISH POINTS – удалить точки врезания;

MODIFY LOCATION – изменить положение точек.

	(
EDIT PART SURF.


РЕД-ТЬ ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ
	Изменение набора обрабатываемых поверхностей.

REDEFINE PART SURF. – переопределение всего набора обрабаты​ваемых поверхностей.

ADD PART SURF. – добавление новых поверхностей к уже задан​ным.

DELETE PART SURF. – исключение некоторых поверхностей из чис​ла обрабатываемых.


	REDEFINE PART SURF.
	
	ПЕРЕОПР. ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ

	ADD PART SURF.
	
	ДОБАВИТЬ ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ

	DELETE PART SURF.
	
	УДАЛИТЬ ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ


REDEFINE PART SURF.

ПЕРЕОПР. ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ

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

	
	

	ОТМЕТЬТЕ ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ И EXIT
	ТЕКУЩ. КОЛ. ПОВ-ТЕЙ ДЕТАЛИ = 0


Отметьте поверхности детали и нажмите <EXIT>.


ADD PART SURF.

ДОБАВИТЬ ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ

	ADD: PICK PART SURF.\EXIT
	CURR NUM OF PART SURF. = 0

	
	

	ДОБ.ОТМЕТЬТЕ ПОВ. ДЕТАЛИ \EXIT
	ТЕКУЩ. КОЛ. ПОВ-ТЕЙ ДЕТАЛИ = 0


Отметьте другие поверхности, которые должны будут быть обрабатываемыми и нажмите <EXIT>.

DELETE PART SURF.

УДАЛИТЬ ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ

	DEL. PICK PART SURF.\EXIT
	CURR NUM OF PART SURF. = 0

	
	

	УДАЛИТЬ: ОТМ. ПОВ. ДЕТАЛИ\EXIT
	ТЕКУЩ. КОЛ. ПОВ-ТЕЙ ДЕТАЛИ = 0


Отметьте удаляемые обрабатываемые поверхности и нажмите <EXIT>.

	(
EDIT PART2 SURF.


РЕД-ТЬ ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ2
	Изменение набора поверхностей PART2. Взаимодействие с поль​зователем осуществляется точно так же, как для параметра EDIT PART SURF (РЕД-ТЬ ПОВ-ТИ ДЕТАЛИ2).

	(
EDIT POINTS


РЕДАКТИРОВАТЬ ТОЧКИ
	Редактирование точек сверления.

REDEF. DRILL POINTS – переопределение всех точек сверления;

ADD DRILL POINTS – добавление новых точек;

DELETE DRILL POINTS – удаление существующих точек;

MODIFY DRILL POINTS – модификация параметров уже заданных точек сверления;

UPDT. DEPTH BY DELTA – увеличение/уменьшение глубины для всех точек сверление на одинаковую величину;

CHECK OVERLAP. PNTS – проверка наложения и совпадения точек сверления (эта опция появляется, только если наложение сущест​вует).


	REDEF. DRILL POINTS
	
	ПЕРЕОПР. ТОЧКИ СВЕРЛЕНИЯ

	ADD DRILL POINTS
	
	ДОБАВИТЬ ТОЧКИ СВЕРЛЕНИЯ

	DELETE DRILL POINTS
	
	УДАЛИТЬ ТОЧКИ СВЕРЛЕНИЯ

	MODIFY DRILL POINTS
	
	МОДИФИЦ. ТОЧКИ СВЕРЛЕНИЯ

	UPDT. DEPTH BY DELTA
	
	ИЗМЕН. ГЛУБИНУ ПРИРАЩЕНИЕМ

	CHECK OVERLAP. PNTS
	
	КОНТРОЛЬ НАЛОЖЕНИЯ ТОЧЕК


REDEF. DRILL POINTS

ПЕРЕОПР. ТОЧКИ СВЕРЛЕНИЯ

INDICATE POINT

УКАЖИТЕ ТОЧКУ

Укажите все точки сверления вновь.

ADD DRILL POINTS

ДОБАВИТЬ ТОЧКИ СВЕРЛЕНИЯ

INDICATE POINT

УКАЖИТЕ ТОЧКУ

Укажите дополнительные точки сверления.


MODIFY DRILL POINTS

МОДИФИЦ. ТОЧКИ СВЕРЛЕНИЯ

	PICK PNT. TO MODIFY
	ORDER.INDEX = 1

	
	

	УКАЖИТЕ МОДИФ-МУЮ ТЧК
	ТЕКУЩАЯ ТЧК = 1


Измените параметры сверления.

	ORDER.INDEX = 2
	ENTER \ IND. DEPTH
	DEPTH = 10.000
	TO-INIT / RETRACT

	ENTER \ IND. DRILL POINT
	X = 50.000
	Y = 0.000
	Z = 50.000


	TOOL AXIS \ IND.TOOL AXIS
	I = 0.000
	J = 0.000
	K = 0.000

	
	
	
	

	ТЕКУЩАЯ ТЧК = 2
	ВВЕДИ / УКАЖИ ГЛУБИНУ
	ГЛУБИНА = 10.000
	НА-ИСХ. / ТОЛЬКО ОТХ.

	ВВЕДИ/УКАЖИ ТОЧКУ СВЕРЛ.
	X = 0.000
	Y = 0.000
	Z = 50.000

	ОСЬ ИНСТ.\УКАЖ ОСЬ ИНСТ
	I = 0.000
	J = 0.000
	K = 0.000


В зависимости от выбора 3- или 5-координатного сверления модальные параметры могут изменять​ся.

UPDT. DEPTH BY DELTA

ИЗМЕН. ГЛУБИНУ ПРИРАЩЕНИЕМ

Измените глубину сверления, введя значение приращения (оно будет сложено с уже существую​щим значением).

CHECK OVERLAP. PNTS

КОНТРОЛЬ НАЛОЖЕНИЯ ТОЧЕК

Этот пункт меню появляется, только если существует наложение или совпадающие точки сверле​ния.

Символ O перед EDIT POINTS в основной таблице параметров функции DRILL сигнализирует о нали​чии наложенных и/или совпадающих точек сверления.

Совпадающие точки (кроме одной) могут быть автоматически удалены.

	Определения:
	· Две точки сверления считаются “наложенными”, если отверстия, про​сверленные в этих точках с учетом их диаметров будут пересекаться. На экране обозначаются желтыми квадратиками с диагональю.

	
	· Две точки сверления считаются “совпадающими”, когда совпадают координаты этих точек. На экране обозначаются красными квадра​тиками с диагональю.


	(
EDIT SIDE WALLS

РЕДАКТИРОВАТЬ СТЕНКИ
	Редактировать одну или обе боковые стенки.

	(
EDIT STOCK SURFACE.


РЕД. ПОВ. ЗАГОТОВКИ
	Редактировать поверхности, использованные для создания заго​товки.

	(
EDIT WALLS

РЕД. СТЕНКИ
	Редактировать одну или обе стенки.

	· END CHECK:
NONE


CURVE


POINT

КОН. КОНТРОЛЬ:
НЕТ


КРИВАЯ


ТОЧКА
	Смотри описание параметра CHECK.





	(
END LIMIT: END CONTR.


ОГРАН. КОНЦА: КОНЕЦ КОНТ.
	Фрезерование будет закончено в точке конца контура (в процедуре RULED_MX).

	(
END LIMIT: END PLANE


ОГРАН. КОНЦА: ПЛ-ТЬ КОНЦА
	Фрезерование будет закончено в точке пересечения обрабатывае​мого контура с плоскостью конца.

Если для текущей процедуры не была задана плоскость конца, выберите этот параметр для того, чтобы задать ее.

	(
END POINT COORD.:


КООРД. КОНЕЧНОЙ ТОЧКИ
	Если конечная точка контура задана пользователем, ее коор​динаты появляются на экране.

	(
END X


КОНЕЧНАЯ ТОЧКА X
	Координата X конечной точки контура.

	
END Y


КОНЕЧНАЯ ТОЧКА Y
	Координата Y конечной точки контура.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ENTER A COMMENT


ВВЕДИ КОММЕНТАРИЙ
	Ввод комментария при сохранении ASCII-файла. См. также оп​цию SAVE (СОХРАНИТЬ).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ENTER DEPTH


ВВЕДИ ГЛУБИНУ
	Введите значение глубины в параметр DEPTH – расстояние от точки начала материала до самой нижней точки отверстия, в ко​торой его диаметр равен диаметру инструмента. 

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ENTER DRILL POINT


ВВЕДИ ТЧК СВЕРЛЕНИЯ
	Введите координаты точки сверления.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ENTER ENTRY POINT


ВВЕДИ ТЧК ВРЕЗАНИЯ
	Данная метка появляется в том случае, если в текущей функции точки врезания уже заданы. Она относится к двум следующим за ней рядам.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ENTER Z-UP

ВВЕДИ Z-ВВЕРХ
	Введите координаты точки, значение координаты Z которой будет использовано как величина Z-UP (Z-ВЕРХ), Z-DOWN (Z-НИЗ) или Z-REF (Z-СПРАВ).

	
(
ENTER Z VALUES


ВВЕСТИ ЗНАЧЕНИЯ Z


POINT AT Z-UP


ТОЧКА НА Z-ВЕРХ


POINT AT Z-DOWN


ТОЧКА НА Z-НИЗ


POINT AT Z-REF


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

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

	(
ENTRY OFFSET=


ЭКВИДИСТ. ВРЕЗАНИЯ=
	Точка врезания будет расположена на контуре, отстоящем от внешнего контура на указанную величину. Доступно только при выборе опции MILLING SURFACE ONLY (ФРЕЗЕРОВАТЬ ТОЛЬКО ПО​ВЕРХНОСТИ).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
EXTEN. COMP. LINE: ON / OFF

ВНЕШ. КОМП.ЛИН.: ВКЛ/ВЫКЛ
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
EXTERNAL COR.: ROUND

ВНЕШ. УГЛЫ: СКРУГЛ.
	Выполнять скругления только внешних углов.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FILLET  SEARCH


ПОИСК УГЛУБЛЕНИЙ
	В дополнение к нормальному поиску, при включении данной оп​ции осуществляется поиск углублений с радиусом, примерно равным радиусу инструмента. Смотри также описание параметра NORMAL SEARCH (НОРМАЛЬНЫЙ ПОИСК).





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FINE SEARCH


ТОЧНЫЙ ПОИСК
	Точный размер сетки в процессе поиска контура с негладкими границами между поверхностями или в процессе оптимизации контура. Поиск в данном случае выполняется более точно, чем при использовании параметра NORMAL SEARCH (НОРМАЛЬНЫЙ ПО​ИСК). Это полезно при поиске областей с кривизной, равной радиусу скругления фрезы.

	· FIRST ANGLE =


УГОЛ ПЕРВОГО = 
	При выборе параметра CUT DIR. BY ANGLE (НАПР. РЕЗАНИЯ: УГЛОМ) введите угол между первым проходом и осью X системы коор​динат MACSYS.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FIXED SIDE STEP


ПОСТ ШАГ ВБОК
	Остающиеся после обработки клинья (острова) материала в угловых точках между проходами не удаляются. Эти клинья появляются при SIDE STEP > 0.5 * TOOL DIAMETER.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FORWARD: SINGLE


ВПЕРЕД: ПО ОДНОМУ
	Перезапуск измененной процедуры блок за блоком.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FORWARD: TO END


ВПЕРЕД: ДО КОНЦА
	Перезапуск измененной процедуры. Процедура выполняется от начала до конца за одно нажатие.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FORWARD STEP

ШАГ ВПЕРЕД
	Расстояние между проходами в процедуре PLNGMILL (ФРЕЗ_ВР). Это расстояние не должно превышать длину режущей части инструмента. 

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
GEN OFFSET =

ГЛАВН.ЭКВИД. =
	Величина эквидистанты, если главная эквидистанта использована в процедурах POCKET или PROFILE. Если при задании контуров использована более чем одна эквидистанта, то появится параметр MULTI OFFSET IN USE.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
GOLF CLUB

ГОЛЬФ
	При высокоскоростной резке в процедуре SRFPKT проходы соединяются односторонними петлями, форма которых напоминает клюшку для гольфа (см. рис. C-12).

	· GLOBAL DEPTH


ОБЩАЯ ГЛУБИНА
	Численное задание одинаковой глубины для всех точек сверле​ния.

	· GLOBAL DEPTH = 


ОБЩАЯ ГЛУБИНА = 
	Значение общей для всех отверстий глубины.

	· GLOBAL OFFSET = 


ОБЩАЯ ЭКВИД. = 
	При создании ЗАГОТОВКИ (STOCK) задайте величину эквидистан​ты в трехмерной системе координат. Эквидистанта по всем трем осям будет одинаковой.

	· GLOBAL Z-DOWN


ОБЩАЯ Z-НИЗ
	Численное задание значение координаты Z, в которой будут за​канчиваться все отверстия. (Начинаться отверстия будут в задан​ных точках сверления.)

	· GLOBAL Z-DOWN = 45.000


ОБЩАЯ Z-НИЗ = 45.000
	Координата Z конца всех отверстий.

	· GLOBAL Z-UP


ОБЩАЯ Z-ВЕРХ
	Численное задание значение координаты Z, в которой будут начи​наться все отверстия. (Глубины отверстий будут определяться за​данными точками сверления.)

	· GLOBAL Z-UP = 25.000


ОБЩАЯ Z-ВЕРХ = 25.000
	Координата Z начала всех отверстий.





	(
GOUGE CHECK: ON


КОНТРОЛЬ ЗАРЕЗАНИЯ: ВКЛ.


GOUGE CHECK: OFF


КОНТРОЛЬ ЗАРЕЗ.: ВЫКЛ.
	Включение/выключение контроля перемещений инструмента для предотвращения зарезаний и повреждения поверхностей.

Зарезание может произойти в трех случаях:

–
при обработке одной поверхности: если радиус инструмента больше, чем радиус кривизны обрабатываемой поверхности;

–
при обработке нескольких поверхностей: инструмент пытается завершить обработку одной поверхности и при этом поврежда​ет соседнюю поверхность;

Алгоритм контроля зарезания основан на аппроксимации поверх​ностей плоскими треугольниками. Смотрите Аппроксимация по​верхностей при фрезеровании, глава 1.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
GUIDE.


НАПРАВЛЯЮЩИЙ
	Направляющие контура определяют направления проходов, которые располагаются эквидистантно к данным контурам. Проходы инструмента будут окружать или находиться внутри направляющих контуров.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HELICAL

СПИРАЛЬНО
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HOR. AREA: ALONG CONTOUR


ГОРИЗ. ЗОНА: ВДОЛЬ КОНТ.
	Перемещение вдоль контура и обработка только горизонтальных зон. Вертикальные зоны игнорируются.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HORIZ. BEFORE WCUT

ГОРИЗ. ДО ВАТЕРЛИН
	При BEETWEN LAYERS: HORIZONTAL для обработки между слоями процедура SRFPKT применяется до обработки основных слоев процедурой WCUT. 

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HORIZONTAL ONLY

ТОЛЬКО ГОРИЗ.
	При BEETWEN LAYERS: HORIZONTAL применяется только процедура SRFPKT для обработки между слоями.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HSC BET. PASSES: ON

ВЫСОК.РЕЗКА: ВКЛ
	Для высокоскоростной резки будет использовано специальное соединение смежных проходов в процедуре SRFPKT. Применяется при черновой обработке по спирали или параллельными проходами (BIDIR). Проходы соединяются дугами, радиус которых устанавливается параметром CONNECTION RAD.

При фрезеровании параллельными проходами в обоих направлениях (BIDIR) проходы соединяются петлями. Вид петли определяется параметрами LOOPS INWARD, LOOPS OUTWARD и GOLF CLUB.








Рис. С-12:   SRFPKT Parallel Cut (BIDIR) - 
соединения при высокоскоростной обработке

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HSM LAYER CONNECT: YES

СПЛ. СОЕД СЛОЕВ.: ДА
	Для соединения участка отхода от текущего слоя обработки с участком подхода к следующему слою будет использован сплайн. Этот метод предотвращает резкие смены направления движения инструмента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HSM LAYER CONNECT: NO

СПЛ. СОЕД СЛОЕВ.: НЕТ
	Соединение участков движения инструмента между соседними слоями будет выполнено прямой линией.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IDENT. PNT.: USE TOP

ИДЕНТ.ТЧК.: ИСП. ВЕРХН.
	В том случае, если у точек сверления совпадают координаты X и Y, а координата Z различается, системой будет использовано верхнее отверстие.





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IDENT. PNT.: CALC. DEPTH

ИДЕНТ.ТЧК.: ВЫЧ. ГЛУБ.
	В том случае, если у точек сверления совпадают координаты X и Y, а координата Z различается, то независимо от заданной вели​чины глубина отверстия будет отсчитываться от верхней точки до нижней точки.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
INC. Z ABOVE SRF.


УКАЖИ ТЧК НАД. ПОВ.
	Ввод величины увеличения Z над обрабатываемой поверхностью.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
INC. Z BELOW SRF.


УКАЖИ ТЧК  ПОД ПОВ.
	Ввод величины увеличения Z под обрабатываемой поверхностью.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
INCR. DEPTH =

ПРИРАЩ. ГЛУБИНЫ =
	Для процедуры PLNGMILL. При использовании фрезерования боком, это приращение по Z, которое будет гарантировать врезание UP ONLY даже для плоских поверхностей.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IND.DEPTH


УКАЖИ ГЛУБИНУ
	Задать графически глубину отверстия – расстояние между верх​ней точкой материала и самой нижней точкой отверстия, в кото​рой его диаметр равен диаметру инструмента.

IND. 1-ST POINT

УКАЖИ 1-УЮ ТОЧКУ

Укажите верхнюю точку (верх материала).

IND. 2-ND POINT

УКАЖИ 2-УЮ ТОЧКУ

Укажите самую нижнюю точку отверстия.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IND. DRILL POINT


УКАЖИ ТЧК СВЕРЛЕНИЯ
	Укажите графически точку сверления.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IND. END POINT


УКАЖИ ТЧК КОНЦА
	Укажите графически конечную точку обработки.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IND. GLOBAL DEPTH

УКАЖИ ОБЩ. ГЛУБИНУ
	Укажите графически общую глубину отверстий.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IND. GLOBAL Z-DOWN / Z-UP

УКАЖИ ОБЩ. Z-ВЕРХ / Z-НИЗ
	Укажите графически общую точку Z-DOWN / Z-UP.

	(
IND. ORIGIN POINT


УКАЗАТЬ ТОЧКУ НАЧ. ОСИ
	Положение оси, относительно которой будут выполняться ради​альные проходы, задается графически на экране (в MACSYS).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IND. PNT AT Z-UP


УКАЖИ ТЧК НА Z-ВВЕРХ
	Задать графически верхнюю точку материала, подлежащего обра​ботке с помощью текущей функции.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
IND. TOOL AXIS


УКАЖИ ОСЬ ИНСТ.
	Задать графически ось инструмента для 4- или 5-координатного сверления.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
INDICATE TOOL START POINT

УКАЖИ НАЧ. ТЧК. ИНСТРУМ.
	Укажите начальную точку траектории инструмента. Координаты этой точки будут определять высоту плоскости безопасных пере​мещений при фрезерных операциях и координаты X и Y при то​карных операциях.

	(
INDICATE ORIGIN POINT


УКАЗАТЬ ТОЧКУ НАЧ. ОСИ
	Укажите положение оси, относительно которой будут выполнять​ся радиальные проходы.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
INSIDE OUT


НАРУЖУ
	Начать фрезерование в центре и обрабатывать наружу.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
INTERRUPT

ПРЕРВАТЬ
	Прервать выполнение процедуры.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
JUMP TO LAYER / Z

ПЕРЕКЛ НА СЛОЙ / Z
	Переключиться на выбранный слой обработки.




	(
LAST ANGLE =


УГОЛ ПОСЛЕДНЕГО = 
	При выборе параметра CUT DIR. BY ANGLE (НАПР. РЕЗАНИЯ: УГЛА​МИ) введите угол между последним проходом и осью X системы координат MACSYS.

	(
LAST CUT DIR. BY POINT


НАПР. ПОСЛ. ПРОХ.:ТОЧКАМИ
	Направление последнего прохода (угол между ним и осью X сис​темы координат MACSYS) задается на экране двумя точками.

	(
LAYER OFFSET =


ЭКВИД. СЛОЯ =
	Ширина прохода, используемая при фрезеровании горизонталь​ных областей, оставшихся после обработки предыдущим инструментом. Для процедуры REMACHIN / CLEANUP.




Рис. C-13:   LAYER OFFSET
	(
LEAD ANGLE =


ПРОДОЛЬНЫЙ УГОЛ =
	Если выбрано 5X MILLING (5-координатная обработка), введите угол между осью инструмента и нормалью к обрабатываемой по​верхности в направлении резания. Угол задается в градусах. В процессе обработки инструмент будет изменять свою ориентацию, выдерживая заданный угол. Смотрите также раздел 5-коорди​натное фрезерование в начале этого приложения.

	Примечание:
	· При работе в 5-координатном режиме появляется возможность контролировать угол между обрабатываемой поверхностью и осью инструмента. 

При вводе положительного угла он измеряется от нормали к поверхности и направлении перемещения инструмента. В этом случае данный угол называется ведущим углом. При задании отрицательного угла определяется угол следования, измеряе​мый от нормали к обрабатываемой поверхности и направлен​ный в сторону, противоположную перемещению инструмента.







Рис. C-14:   LEAD ANGLE (ПРОДОЛЬНЫЙ УГОЛ)

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
LIMIT ANGLE


ОГР. УГОЛ.
	Задайте максимально допустимый угол между перпендикуляром к обрабатываемой поверхности и перпендикуляром к справочной поверхности, используемой в опциях OPTIMIZE HORIZONTAL/ VERTICAL (ОПТИМИЗИРОВАТЬ ГОРИЗОНТАЛЬНО/ВЕРТИКАЛЬНО) и CLEANUP ( ALONG CONT+ CONST Z (ПОДБОР ( Вдоль контурОВ + ПОСТ Z).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
LIMIT MILLING LENGTH


ОГР. ДЛИНУ ФРЕЗЕР.
	Длина обрабатываемой области ограничивается двумя точками. Будет обработана область между параметрическими кривыми, проходящими через эти точки.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
LIMIT MILLING WIDTH


ОГР. ШИРИНУ ФРЕЗЕР.
	Ширина обрабатываемой поверхности задается двумя точками. Будет обработана область между параметрическими кривыми, проходящими через эти точки. 

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
LOOPS INWARD

ПЕТЛИ ВНУТРЬ
	При высокоскоростной резке в процедуре SRFPKT проходы соединяются петлями по направлению фрезерования (см. Рис. C-12).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
LOOPS OUTWARD

ПЕТЛИ НАРУЖУ
	При высокоскоростной резке в процедуре SRFPKT проходы соединяются петлями против направления фрезерования (см. Рис. C-12).

	· MACH ORDER: DOWN ONLY


НАПР. ОБРАБ:ТОЛЬКО ВНИЗ
	Установка последовательности обработки с верхнего слоя до ниж​него в функции WCUT-FINISH (ВЛИН-ЧИСТОВОЕ).

	· MACH ORDER: UP ONLY


НАПР. ОБРАБ:ТОЛЬКО ВНИЗ
	Установка последовательности обработки с нижнего слоя до верх​него в функции WCUT-FINISH (ВЛИН-ЧИСТОВОЕ).

	· MACHINE OFF


ОБРАБОТКА ВЫКЛ
	Создание кривых, ограничивающих обрабатываемую зону. Обра​ботка детали не производится.

	· MACHINE ON


ОБРАБОТКА ВКЛ
	Произвести обработку детали.

	· MACHINING ANGLE =

УГОЛ ОБРАБОТКИ =
	Введите угол обработки поверхности при выполнении операций фрезерования.

	· MACHINING BY LAYER


ОБРАБАТЫВАТЬ ПО СЛОЯМ
	Обработка производится с постоянным значением величины слоя. По возможности траекторией инструмента будут пропускаться ре​гионы и возвращаться к ним после завершения обработки Z-слоя. Обработка производится последовательно от слоя к слою.

	· MACHINING BY REGIONS


ОБРАБАТ. ПО РЕГИОНАМ
	Производится полная обработка регионов. Обработка производит​ся последовательно от региона к региону.

	· MAX 2D SIDE STEP = 


МАКС. 2D ШАГ ВБОК = 
	Величина максимально допустимого бокового шага в двухмерной системе координат.




	(
MAX 3D SIDE STEP = 


МАКС. 3D ШАГ ВБОК = 
	Величина максимально допустимого бокового шага в трехмерной системе координат.

	(
MAX DOWN ANGLE = 


МАКС УГОЛ ВНИЗ = 
	При задании движения инструмента только вверх (UP ONLY) дви​жение инструмента вниз может осуществляться до тех пор, пока он движется ниже определенного угла. Значение этого предель​ного угла задается значением MAX DOWN ANGLE. Он измеряется между обрабатываемой поверхностью и плоскостью XY системы координат процедуры UCS.

	(
MAX DOWN STEP = 


МАКС. ШАГ ВНИЗ = 
	Введите максимальное расстояние между проходами в верти​кальном направлении.

	(
MAX PAS. BETWEEN =  


МАКС. ШАГ ВНИЗ = 
	Задайте верхний предел проходов инструмента при обработке между слоями.

	(
MAX RAMP RARIUS = 


МАКС. РАД. ВРЕЗАНИЯ = 
	Для спиральной обработки в процедурах WCUT и POCKET. Если в параметре RAMP ANGLE значение угла меньше 90 град., то подход будет выполнен по спирали. MAX RAMP RADIUS определяет максимальный радиус спирали.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MAX. SCALLOP =


МАКС. ГРЕБЕШОК = 
	Максимальная высота материала, остающегося между проходами. Высота максимального гребешка для шаровой или скругленной фрезы определяется как гребешок, остающийся на плоской горизонтальной поверхности.

	· MAX SIDE STEP = 


МАКС. ШАГ ВБОК = 
	Максимальное расстояние между проходами. Параметр появляет​ся, если выбрано BY MAX SIDE STEP.

	· MAX STEP ANGLE = 


МАКС. ИЗМЕН. УГЛА = 
	Максимальное изменение угла ориентации инструмента за одну интерполяцию.

При необходимости, система разобьет интерполяцию на несколь​ко частей.

	· MAX TRI. LEN. =


МАКС. ДЛИН. ТРЕУГ. = 
	Максимальная длина треугольников, используемых в процессе ап​проксимации.

	
MAX UP ANGLE = 


МАКС УГОЛ ВВЕРХ = 
	При задании движения инструмента только вниз (DOWN ONLY) движение инструмента вверх может осуществляться до тех пор, пока он движется ниже определенного угла. Значение этого пре​дельного угла задается значением MAX UP ANGLE. Он измеряется между обрабатываемой поверхностью и плоскостью XY системы координат процедуры UCS. 

	· MAX X / Y / Z =


МАКС. X / Y / Z =
	При определении материала заготовки задайте координаты наи​высшей точки, определяющей геометрию объема материала.

	(
MILL: BY LAYER


ОБРАБАТ. ПО СЛОЯМ
	Обработка производится с постоянным значением величины слоя. По возможности траекторией инструмента будут пропускаться ре​гионы и возвращаться к ним после завершения обработки Z-слоя. Обработка производится последовательно от слоя к слою.

	(
MILL: BY REGION


ОБРАБАТ. ПО РЕГИОНАМ
	Производится полная обработка регионов (колодцев). Обработка производит​ся последовательно от региона к региону.

	(
MILL: BY REGION & BY LAYER 

ОБР. ПО РЕГИОНАМ И СЛОЯМ
	Если деталь содержит и выступы и колодцы, то выступы обрабатываются по слоям, а колодцы - по регионам.

Этот вид обработки особенно полезен, если имеется два или более замкнутых колодцев.






Рис. C-15:   Опция MILL: BY REGION & BY LAYER

	· MILL OUTER CONT.: YES


ФРЕЗ-КА НАР. КОНТ.: ВКЛ.
	При чистовом проходе вдоль контуров фрезеровать и наружный контур зоны.

	
MILL OUTER CONT.: NO


ФРЕЗ-КА НАР. КОНТ.: ВЫКЛ.
	При чистовом проходе вдоль контуров наружный контур зоны не фрезеровать.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MILLING SIDE: LEFT

СТОРОНА ФРЕЗ.: СЛЕВА


MILLING SIDE: RIGHT


СТОРОНА ФРЕЗ.: СПРАВА


MILLING SIDE: INSIDE


СТОРОНА ФРЕЗ.: ВНУТРИ


MILLING SIDE: OUTSIDE


СТОРОНА ФРЕЗ.: СНАРУЖИ
	Выберите необходимую сторону обработки поверхности в зависи​мости от того, является ли контур открытым или закрытым.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN 2D DIST. =


МИН 2D ДИСТ. =
	Минимальная 2-координатная дистанция, на которую выполняется обработка между слоями. Как показано на рисунке ниже, если MIN 2D DIST. = 1.000, то заштрихованная область не будет обработана между слоями.







Рис. C-16:   MIN 2D DIST
	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN 2D SIDE STEP =


МИН 2D ШАГ ВБОК =
	Использование минимального шага перемещений в плоскости XY возможно только при использовании опции 3D SIDE STEP.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN 3D SIDE STEP =


МИН 3D ШАГ ВБОК =
	Минимальный шаг перемещений в трехмерной системе координат.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN DEPTH =


МИН ГЛУБИНА =
	Для процедуры PLNGMILL. Если заготовка выше этой глубины, инструмент не будет врезаться в заготовку.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN OVERLAP =


МИН ПЕРЕКРЫТИЕ =
	Для процедуры PLNGMILL, обработки CENTER CUTTING TOOLS. Это перекрытие между проходами инструмента в направлении FORWARD STEP.




Рис. C-17:   MIN OVERLAP
	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN PLUNGE SIZE = 


МИН ЗНАЧ. ВРЕЗАНИЯ =
	Значение врезания определяет, будет ли инструмент врезаться в слишком маленькие зоны, которые не могут быть полностью обра​ботаны инструментом. Это полезно для инструмента с так называемым "мертвым центром", который не может выбрать весь материал из маленькой зоны. Если инструмент не может обработать текущий слой, то все лежащие ниже слои аннулируются.

Параметр MIN PLUNGE SIZE сравнивается с диаметром цилиндрической зоны или с максимальной диагональю полигональной зоны. Если параметр MIN PLUNGE SIZE оказывается больше, чем эти значения, инструмент не заходит в зону.








Рис. C-18:   Параметр MIN PLUNGE SIZE
	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN RADIUS =

МИН РАДИУС = 
	Введите минимальный радиус скругления угла.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN SIDE STEP =


МИН ШАГ ВБОК =
	Минимальное значение шага перемещения в плоскости XY.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
MIN STOK. WIDTH =


МИН ДИСТ. ЗАГ. =
	Минимальная дистанция по Z, до которой будет выполняться выборка материала из заготовки. Применима при выборе параметра WITH STOCK в процедуре WCUT.

Применение опции полезно, если толщина последнего слоя оказалась настолько малой (например, 0.1 мм), что выполнять обработку нецелесообразно. Опция позволяет ввести необходимое ограничение по Z.

	(
MIN X / Y / Z. =


МИН. X / Y / Z. =
	При определении материала заготовки задайте координаты низ​шей точки, определяющей геометрию объема материала.

	(
MIXED CLIMB / CONV


СМЕШ.: ПОПУТН./ВСТРЕЧН.
	Замкнутые контуры будут обрабатываться в том направлении, в котором они были заданы. При этом инструмент может оказаться справа или слева от контура, и, соответственно, может получить​ся встречное или попутное фрезерование.

	
(
MODIFY PARAMS


ИЗМЕНИТЬ ПАРАМЕТРЫ
	Изменить параметры контуров.

	
(
MOVE BY DELTA Z


ПЕРЕМЕЩ. НА ДЕЛЬТУ Z
	Удалить нелинейности перемещений заданной величины.

	(
MULTI LAYERS

МНОЖ. СЛОЕВ
	В процедуре PLNGMILL инструмент будет врезаться по слоям, заданным в параметре DOWN STEP..

	(
MULTI OFFSET IN USE

ИСП. МНОЖ.ЭКВИД.
	Контура в процедурах POCKET или  PROFILE были заданы с разными значениями эквидистант.

	(
MULTI PASS: INC. Z

НЕСК. ПРОХ.: ПРИРАЩ. Z
	Выполнить вертикальные проходы на глубину ДЕЛЬТА Z.





	(
MULTI PASS: SRF OFFSET

НЕСК. ПРОХ.: ЭКВИД. ПОВ.
	Выполнить вертикальные проходы на величину эквидистанты поверхности.

	(
MULTI PASSES


НЕСКОЛЬКО ПРОХОДОВ
	Вытянуть контур параллельно плоскости XY и создать, таким об​разом, воображаемую поверхность, которая и будет обработана. Существует возможность создать и выполнить несколько прохо​дов вокруг контура.

	(
MULTIPLE DEPTHS


РАЗНЫЕ ГЛУБИНЫ
	Этот модальный параметр появляется, если не для всех точек сверления задана одинаковая глубина.

	(
NEXT DEPTH =


СЛЕД. ГЛУБИНА =
	Глубина следующей точки сверления.

	(
NO OF DOWN PASSES = 


КОЛ-ВО ПРОХОДОВ ВНИЗ =  
	Количество слоев, обрабатываемых процедурой PENCIL (КАРАН​ДАШ) в процессе обработки углового стыка поверхностей. Слои находятся на равном расстоянии.

	(
NO OF PASSES = 


КОЛ-ВО ПРОХОДОВ = 
	Если было выбрано BY PASSES (ПО КОЛ-ВУ ПРОХОДОВ), введите количество проходов, которыми будет обработана зона.

	(
NORMAL SEARCH


НОРМАЛЬНЫЙ ПОИСК
	Нормальный размер сетки в процессе поиска контура с негладки​ми границами между поверхностями. Применяется в процедуре PENCIL.

	(
OFFSET = 


ЭКВИД. = 
	Введите значение эквидистанты.

	(
OFFSET LEFT / RIGHT


ЭКВИД. СЛЕВА / СПРАВА
	Выберите направление эквидистанты в зависимости от направле​ния перемещения инструмента. Направление перемещения ин​струмента указывается на экране стрелкой.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
OFFST. ABOVE SRF.


ЭКВИД НАД. ПОВ.
	Ввод величины эквидистанты над обрабатываемой поверхностью.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
OFFST. BELOW SRF.


ЭКВИД ПОД ПОВ.
	Ввод величины эквидистанты под обрабатываемой поверхностью.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ON

ВКЛ.
	Смотри описание параметра CHECK.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ONLY HORIZ ON SRF.

ТОЛЬКО ГОРИЗ. НА ПОВ.
	Для обработки только горизонтальных зон в процедуре REMACHIN >> CLEANUP с параметром ON SRF. Горизонтальные поверхности имеют угол наклона меньший, чем заданный в параметре LIMIT ANGLE (см. рис. 6-21).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ONLY VERT CONST.Z

ТОЛЬКО ВЕРТ.ПОСТ.Z
	Для обработки только вертикальных зон в процедуре REMACHIN >> CLEANUP с параметром CONST Z. Вертикальные поверхности имеют угол наклона больший, чем заданный в параметре LIMIT ANGLE (см. рис. 6-21).

	(
OPEN PART:  NO


ОТКР. ДЕТ.: НЕТ
	При чистовом проходе вдоль контуров фрезеровать наружный контур зоны и острова.

	(
OPEN PART: OUT+ISLANDS
ОТКР.ДЕТ.:  ВНЕШ+ОСТРОВА
	Внешний контур и острова будут обрабатываться только при ка​сании стенок инструментом.

	(
OPEN PART: OUTER ONLY


ОТКР. ДЕТ.: ТОЛЬКО ВНЕШН.
	При чистовом проходе вдоль контуров фрезеровать острова. На​ружный контур будет фрезероваться только при касании стенки инструментом.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
OPTIMIZE HORIZONTAL

ОПТИМ. ГОРИЗОНТАЛЬНО
	Опция процедуры REMACHIN (ДОРАБОТКА).


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
OPTIMIZE VERTICAL

ОПТИМ. ВЕРТИКАЛЬНО
	Опция процедуры REMACHIN (ДОРАБОТКА).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
OPTIMIZED ENTRY PNT


ОПТИМИЗ. ТЧК ВРЕЗ.
	Система рассчитывает оптимальную точку врезания для всех сло​ев обработки. В этой точке может быть предварительно просверлено отверстие для захода инструмента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
OPTIMIZER

ОПТИМИЗАТОР
	Вход в ОПТИМИЗАТОР.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ORDER INDEX = 


НАЗН. ИНДЕКС = 
	Назначение точки сверления. Введите индекс точки, определяю​щий ее модификацию или удаление.

	(
ORIGIN X = 0.000


ОСЬ X = 0.000
	Координата X вертикальной оси, относительно которой будут вы​полняться радиальные проходы (в MACSYS).

	(
ORIGIN Y = 0.000


ОСЬ Y = 0.000
	Координата Y вертикальной оси, относительно которой будут вы​полняться радиальные проходы.

	(
OUTSIDE IN


СНАРУЖИ ВНУТРЬ
	Начать обработку снаружи и выполнять ее внутрь.

	(
OVERLAP ANGLE =

УГОЛ ПЕРЕКРЫТИЯ = 
	При использовании процедуры WCUT с опцией BEETWEN LAYERS: HORIZ параметр задает угловую эквидистанту для контуров, которые определены как граница области для WCUT FINISH. В этой зоне перекрытия почти горизонтальные поверхности будут обработаны послойно сначала WCUT, а потом между слоями с использованием SRFPKT.

Например, если поверхности с углом наклона меньше 25 град. (SLOPE ANGLE = 25) фрезеруются с использованием процедуры SRFPKT и OVERLAP ANGLE = 5 град., то поверхности между 20 и 25 град. будут обработаны сначала WCUT, а потом SRFPKT.

	(
OVERLAP BY ANGLE/LENGTH

ПЕРЕКРЫТИЕ ПО УГ./ДЛ. 
	При использовании процедуры WCUT с опцией BEETWEN LAYERS: HORIZ укажите, как будете задаваться перекрытие - с помощью длины или угла. 

	(
OVERLAP LENGTH =

ДЛИНА ПЕРЕКРЫТИЯ = 
	При использовании процедуры REMACHIN >> CLEANUP параметр задает линейную 3D-эквидистанту для контуров, которые определены как граница областей для доработки. Эти зоны перекрытия будут обработаны собственным алгоритмом фрезерования и  с использованием CLEANUP.

При использовании процедуры WCUT с опцией BEETWEN LAYERS: HORIZ параметр задает линейную 2D-эквидистанту для контуров, которые определены как граница области для WCUT FINISH. В этой зоне перекрытия почти горизонтальные поверхности будут обработаны послойно сначала WCUT, а потом между слоями с использованием SRFPKT.

3D-контуры определяют область для SRFPKT, эквидистантную “внутрь” на величину OVERLAP LENGTH. Иными словами, обработка WCUT будет встроена внутрь SRFPKT в эквидистантной области.

	(
PARALLEL CUT


ПАРАЛЛЕЛЬНЫЕ ПРОХОДЫ
	Обработка области проходами, проекции которых на плоскость XY параллельны друг другу.

	(
PART 


ДЕТАЛЬ
	При выборе данного модального параметра выбранный контур или планарная поверхность будут создавать элемент детали (эле​мент PART). Эти элементы используются в целях верификации.





	(
PART OFFSET

ЭКВИД. ДЕТАЛИ
	Введите значение эквидистанты создаваемой детали.

	(
PART2 SRF OFST = 0.000


ЭКВИД. ПОВ-ТИ ДЕТ2 = 0.000
	Значение эквидистанты от поверхностей PART2, на которой будет производится обработка.

	(
PART2 SRF. TOL. = 0.100


ДОПУСК ПОВ-ТИ ДЕТ2 = 0.100
	Максимальное допустимое отклонение от поверхности PART2 (до​пуск аппроксимации). Минимальное значение: 0.0001.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PAST

ЗА
	Смотри описание параметра CHECK.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PECK:OFF


ЗАХОДЫ:ОТКЛ


PECK:ON


ЗАХОДЫ:ВКЛ
	Выполнить сверление: ON - за несколько заходов (с многократным вы​ходом инструмента для удаления стружки); OFF - за один заход.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PENCIL

КАРАНДАШ
	Опция процедуры REMACHIN (ДОРАБОТКА).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PENCIL CURVS: ON / OFF

КАРАНДАШ: ВКЛ / ВЫКЛ.
	Включение/выключение отображения линий "карандаша", показывающих контуры для вершины инструмента..

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PERPENDICULAR

ПЕРПЕНДИКУЛЯРНО
	При установке данного параметра инструмент будет перемещать​ся перпендикулярно поверхности. Используется при 5-координатной обработке в процедуре SURMILL.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PLANE OFFSET = 0.000


ЭКВИД. ПЛ-ТИ = 0.000
	Если уже была задана плоскость детали, при необходимости вве​дите для нее значение эквидистанты.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PLUNGE: NO

ВРЕЗАНИЕ: НЕТ.
	Предотвратить врезание инструмента в пересекающиеся зоны, за исключением начальной точки.

	(
POCKET ENTRY: ALL IN


ТОЧКИ ВРЕЗ.: ВСЕ ВНУТРИ
	Если точки врезания заданы пользователем, система не исполь​зует точки, расположенные вне наружных контуров колодцев или внутри контуров островов. Смотрите рис. С-8 ниже.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
POCKET ENTRY: CLOSEST


ТОЧКИ ВРЕЗАНИЯ: БЛИЖ.
	Система использует заданную пользователем точку врезания, бли​жайшую к автоматически рассчитанной.








Рис. C-19:   POCKET ENTRY
	(
POCKETS ORDER: BY X


ПОРЯДОК КОЛОДЦЕВ: ПО X


POCKETS ORDER: BY Y


ПОРЯДОК КОЛОДЦЕВ: ПО Y
	Порядок обработки колодцев в случае обработки нескольких кон​туров. При выборе опции CLOSEST система в первую очередь бу​дет обрабатывать ближайший колодец.

	
POCKETS ORDER: CLOSEST


ПОРЯДОК КОЛОДЦЕВ: БЛИЖ.

POCKETS ORDER: NO SORT


ПОРЯДОК КОЛОД.: НЕ СОРТ.
	





	


	




Рис. C-20:   POCKETS ORDER:

	(
POINT AT Z-UP


ТОЧКА НА Z-ВЕРХ


POINT AT Z-DOWN


ТОЧКА НА Z-НИЗ


POINT AT Z-REF


ТОЧКА НА Z-СПРАВ
	Cмотрите параметр ENTER Z VALUES (ВВЕСТИ ЗНАЧЕНИЯ Z).

	(
POINTS


ТОЧКИ
	Точки сверления задаются точками – геометрическими элемента​ми.
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POINTS FOR DEPTH


ТОЧКИ ДЛЯ ГЛУБИНЫ
	Графическое задание глубины отверстия. Укажите верхнюю точ​ку материала и самую нижнюю точку отверстия, на которой его диаметр равен диаметру инструмента. Расстояние между этими точками по оси Z будет глубиной отверстия, его значение сразу же появится в следующем параметре.

	(
POINT PATTERN


ШАБЛОН ТОЧЕК
	Отметьте шаблон точек, заранее созданный функцией PATPOINT (смотрите ее описание в этом томе).

	(
PREV. TOOL = < tool name>

ПРЕД. ИНСТР. = <имя инстр.>
	Имя предыдущего инструмента. Этот инструмент используется для вычисления необработанных зон, но для него траектория ин​струмента не создается.

	(
PROFILES ORDER: BY X


ПОРЯДОК КОНТУРОВ: ПО X
	Порядок обработки контуров. (См. порядок обработки колодцев POCKETS ORDER).

	
PROFILES ORDER: BY Y


ПОРЯДОК КОНТУРОВ: ПО Y
	

	
PROFILES ORDER: CLOSEST


ПОРЯДОК КОНТУРОВ: БЛИЖ.
	

	
PROFILES ORDER: NO SORT


ПОРЯД. КОНТУРОВ: НЕ СОРТ.
	

	(
PROJECT: DIRECTIONAL


ПРОЕЦИРОВАНИЕ: ПО Z
	Данный параметр появляется только после задания справочной плоскости или поверхности. Указанные точки проецируются на справочную плоскость/поверхность в направлении оси Z системы координат MACSYS, точки сверления оказываются на справочном элементе.





	(
PROJECT MOTIONS

ПРОЕЦИРОВАТЬ ПЕРЕМЕЩ.
	Осуществлять проецирование перемещений инструмента на плос​кость.

	(
PROJECT: NORMAL


ПРОЕЦИР.: ПО НОРМАЛИ
	Указанные точки проецируются на справочную плоскость/поверх​ность перпендикулярно этой плоскости/поверхности, точки свер​ления оказываются на справочном элементе.

	(
PROJECT: OFF


ПРОЕЦИРОВАНИЕ: ВЫКЛ.
	Данный параметр появляется только после задания справочной плоскости или поверхности. Указанные точки не проецируются (результат получается такой же, как и без справочной плоскос​ти/поверхности). 

	(
RADIAL CUT


РАДИАЛЬНЫЕ ПРОХОДЫ
	Обработка области радиальными проходами относительно оси, па​раллельной оси Z системы координат MACSYS.

	(
RAMP ANGLE = 


УГОЛ ВРЕЗАНИЯ =
	Угол, под которым инструмент врезается в материал. Если значе​ние этого параметра равно 90(, инструмент врезается вертикаль​но вниз. Смотри рисунок С-21.

Доступны следующие способы врезания в материал:

· вдоль траектории инструмента, если выбрана автомати​ческая точка врезания; 

· зигзагом, если выбраны заданные пользователем точки вре​зания.

При обработке ВНУТРЬ (INSIDE OUT) подход к поверхности будет выполнен по широчайшей петле, не пересекающейся ни с одной границей.

При обработке СНАРУЖИ (OUTSIDE IN) подход к поверхности будет выполнен по широчайшей петле (при этом предполагается, что ограничивающих стенок не существует).

	Примечание:
	· Для спиральной обработки в процедурах WCUT и POCKET. Если в параметре RAMP ANGLE значение угла меньше 90 град., то подход будет выполнен по спирали. MAX RAMP RADIUS определяет максимальный радиус спирали. Если подход по спирали невозможен, будет выполнен подход по прямой.





Рис. С-21:   RAMP ANGLE - Угол Врезания 




	(
REDEF. 1ST / 2ND CONTOUR


ПЕРЕОПР. 1ЫЙ / 2ОЙ КОНТУР
	Переопределить верхний контур и сторону обработки обоих конту​ров.

	(
REDEF. BOT. SRF.

ПЕРЕОПР. НИЖН. ПОВ.
	Переопределить нижнюю поверхность.

	(
REDEF. BOT. SRF. SIDE


ПЕРЕОПР. НИЖН.СТОР. ПОВ.
	Переопределить противоположную относительно нижней поверх​ности сторону обработки.

	(
REDEF. BOTH CONTOURS


ПЕРЕОПР. ОБА КОНТУРА
	Переопределение обоих контуров, определяющих обрабатываемые поверхности и сторон их обработки.

	(
REDEF. CONTOUR


ПЕРЕОПР. КОНТУР
	Переопределение обрабатываемого контура.

Описание того, как задаются контуры и плоскости, смотрите в разделе Задание геометрических элементов, глава 1.

	(
REDEF. CONTOUR OFFSET


ПЕРЕОПР. ЭКВИД. КОНТУРА
	Переопределение эквидистанты обрабатываемого контура.

	(
REDEF. CUT DIRECTION


ПЕРЕОПР. НАПР. ОБРАБ.
	Переопределение направления перемещения инструмента при об​работке.

	(
REDEF. END PLANE


ПЕРЕОПР. ПЛ-ТЬ КОНЦА
	Переопределение ограничивающей плоскости конца обработки.

	(
REDEF. ENTRY POINTS


ПЕРЕОПР. ТОЧКИ ВРЕЗАНИЯ
	Переопределить (задать заново) все точки врезания.

	(
REDEF. FINISH POINTS


ПЕРЕОПР. КОНЕЧ. ТОЧКИ
	Переопределить (задать заново) все заданные пользователем точ​ки завершения обработки.
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REDEF.GLOBAL CUT DIREC.


ПЕРЕОПР. ОБЩЕЕ НАПР. РЕЗ.
	Переопределение глобального направления резания вдоль перпен​дикуляра к последо​ва​тельности поверхностей.

	(
REDEF. MILLING SIDE


ПЕРЕОПР. СТОРОНУ ОБРАБ.
	Изменение стороны фрезерования поверхностей обоих контуров.

	(
REDEF. PART MILL SIDE


ПЕРЕОПР. СТОР. ФРЕЗЕР.
	Переопределение стороны фрезерования всех обрабатываемых по​верхностей или некоторых из них.
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REDEF.PART PLANE


ПЕРЕОПР. ПЛ-ТЬ ДЕТАЛИ
	Переопределение плоскости детали. Этот параметр высвечивает​ся, если в начале работы с функцией было выбрано PART PLANE (ПЛ-ТЬ ДЕТАЛИ).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REDEF.PART SURF.

ПЕРЕОПР. ПОВ-ТЬ ДЕТАЛИ
	Переопределение поверхности детали.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REDEF.PART2 SURF.

ПЕРЕОПР. ПОВ-ТЬ PART2
	Переопределение поверхности PART2.

	(
REDEF. PART TYPE


ПЕРЕОПР. ТИП ДЕТАЛИ
	Переопределить тип детали: обрабатываемые поверхности или плоскость.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REDEF.START CORNER


ПЕРЕОПР. УГОЛ НАЧАЛА
	Задание нового угла начала обработки в углу первой или послед​ней из обрабатываемых поверхностей.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REDEF.START CURVES


ПЕРЕОПР. НАЧ. КРИВУЮ
	Переопределение начальной кривой.

	(
REDEF. START PLANE


ПЕРЕОПР. ПЛ-ТЬ НАЧАЛА
	Переопределение ограничивающей плоскости начала обработки.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REDEF.START POINT


ПЕРЕОПР. ТЧК НАЧАЛА
	Переопределение точки начала обработки.





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REDEF.STOCK TYPE

ПЕРЕОПР. ТИП ЗАГОТОВКИ
	Выбор различных методов создания материала заготовки.

	(
REDEF. TOP PLANE


ПЕРЕОПР. ВЕРХНЮЮ ПЛ-ТЬ
	Задание новой плоскости, ограничивающей сверху.
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REDEF.TRAJ.

ПЕРЕОПР. ТРАЕКТОРИЮ
	Переопределение траектории инструмента.

	(
REGION COLLAPSING


СХОЖД. ПО РЕГИОНАМ
	Фрезеровать по регионам, даже если существует возможность сое​динить их через эквидистанту внешнего контура.

	(
REGULAR CONNECTION

ПРАВИЛЬН. СОЕДИНЕНИЯ
	При параллельном фрезеровании в процедуре SRFPKT соединения между проходами быдут строиться без петель.

	(
RESET MILLING LENGTH


ВОССТ. ДЛИНУ ФРЕЗ-НИЯ
	Снять ограничения обрабатываемой области по длине (наложен​ное параметром LIMIT MILLING LENGTH), фрезеровать заданные по​верхности во всю их длину.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
RESET MILLING WIDTH


ВОССТ. ШИРИНУ ФРЕЗ-НИЯ
	Снять ограничения обрабатываемой области по ширине (нало​женное параметром LIMIT MILLING WIDTH), фрезеровать заданные поверхности во всю их ширину.

	(
RET. EXTENSION =


ПЕРЕКР. ОТХОДА =
	См. ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	(
REVERSE ORDER: OFF


ОБРАТНЫЙ ПОРЯДОК: ВЫКЛ.


REVERSE ORDER: ON


ОБРАТНЫЙ ПОРЯДОК: ВКЛ.
	Сверление в заданных точках выполнять в том порядке, в кото​ром они были указаны (OFF) или в обратном порядке (ON).

	(
ROUGH & FIN. MIXED


ЧЕРН. И ЧИСТ. СОВМ.
	Совместно выполнять черновую и чистовую обработку каждого слоя перед переходом на следующий слой.

	(
ROUGH: ALL CNR LPS

ЧЕРН.: ВСЕ УГЛЫ ПЕТЛ.
	При фрезеровании по спирали снаружи внутрь эта опция обеспечивает высокоскоростную резку для черновой обработки. Петли будут использоваться для соединения проходов, а максимальный радиус петель определяется параметром ROUNDING RAD.

	(
ROUGH: ALL CNR RND

ЧЕРН.: ВСЕ УГЛЫ СКРУГ.
	При черновой обработке будут выполняться скругления во внешних и внутренних углах.

	(
ROUGH+FIN: ALL CNR RND

ЧЕРН.+ЧИСТ.:ВСЕ УГЛЫ СКР.
	При черновой и чистовой обработке будут выполняться скругления во внешних и внутренних углах.

	
ROUGH+FIN: EXT CNR RND

ЧЕРН.+ЧИСТ.:ВНЕШ. УГ. СКР.
	При черновой обработке будут выполняться скругления только во внешних углах.

	(
ROUGH + FINISH

ЧЕРН. + ЧИСТ.
	Выполняется как черновая, так и чистовая обработка.

	(
ROUGH ALL FIN. ALL


ПОЛН.ЧЕРН. И ПОЛН. ЧИСТ.
	Выполнять все операции черновой обработки детали перед выпол​нением чистовой обработки.

	(
ROUGH ONLY

ТОЛЬКО НАЧЕРНО
	Выполнять только операции черновой обработки.

	(
ROUGH ONLY

ТОЛЬКО НАЧЕРНО
	Выполнять только операции черновой обработки.


	(
ROUND CORNER


ЗАКРУГЛЕННЫЙ УГОЛ
	Если эквидистанта контура (CONTOUR OFFSET) больше нуля, при обработке контура будет создаваться закругленный угол. Радиус этого закругления будет равен значению эквидистанты. Смотрите также раздел Варианты обработки углов в начале этого приложе​ния. 





Рис. C-22:   Варианты обработки углов

	(
ROUNDING RAD =

РАД. СКРУГЛ. =
	Если используется параметр ALL CORNERS: LOOPS, поддерживающий высокоскоростную резку, задайте максимальный радиус петель, соединяющих смежные проходы. Применимо только в процедурах черновой обработки по спирали с параметром OUTSIDE IN. См. рис. C-2.

	(
SCALLOP = 


ГРЕБЕШОК = 
	Если выбрано BY SCALLOP (ПО ГРЕБЕШКУ), введите максималь​ную высоту материала, остающегося между соседними проходами инструмента. Смотрите также MAX. SCALLOP.

	Примечание:
	· Расчет гребешков является сложным процесом, требующим большого количества времени.

· Мы не рекомендуем Вам использовать параметр BY SCALLOP, если об​рабатывается множество чередующихся горизонтальных и вертикаль​ных поверхностей.








Рис. С-23:   Высота гребешка

	· SELECT NEW TOOL


ВЫБЕРИ НОВЫЙ ИНСТ-Т
	Создание нового сверлильного или фрезерного инструмента. Пара​метры инструментов смотрите в функции TOOLS.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
SELECTION ORDER


ПОРЯДОК ЗАДАНИЯ
	Сверление в заданных точках будет выполнено в том порядке, в котором они были указаны.


	Примечание:
	· Если точки сверления заданы шаблоном точек (шаблоны точек созда​ются функцией PATPOINT), порядок точек, содержащийся в нем, будет сохранен.


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
SHARP CORNER


ОСТРЫЙ УГОЛ
	Инструмент выполняет проходы вокруг обрабатываемого угла с целью получения острых граней.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
SHARP MOTION


ОСТРОЕ ДВИЖЕНИЕ
	Инструмент перемещается по прямым линиям с целью получения острых граней угла. 

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
SHIFT I / J

СДВИГ I / J
	Введите дистанцию по координатам I и J бокового сдвига инстру​мента при обработке нижней части отверстия.
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SHIFT ON / OFF

СДВИГ ВКЛ / ВЫКЛ
	Выберите, будет ли сверлильный инструмент выполнять боковой сдвиг при обработке нижней части отверстия.

	(
SHOW 3D CURVES: YES/NO 


ПОКАЗ.3D-КРИВЫЕ: ДА/НЕТ 
	При использовании процедуры WCUT для обработки почти горизонтальных поверхностей с опцией BEETWEN LAYERS: HORIZ, выберите YES для отображения 3D-кривых, ограничивающих почти горизонтальную область.

	(
SIDE CUTTING 


ФРЕЗЕР. БОКОМ 
	Опция процедуры PLNGMILL. Фреза может врезаться вниз только если размер режущей пластины больше участка снимаемого материала. Этот тип обработки может применяться только для черновой обработки пуансонов.





	(
SIDE PASSES = 


ПРОХОДОВ ВБОК = 
	Число проходов, выполняемое инструментом при обработке. 

	(
SIDE STEP =


ШАГ ВБОК = 
	Введите расстояние между проекциями двух соседних проходов инструмента на плоскость XY. Этот параметр появляется, если установлен параметр BY SIDE STEP (ПО ШАГУ ВБОК).

	(
SINGLE DOWN PASS


ОДИН ПРОХОД ВНИЗ
	При обработке поверхности будет выполнен только один проход.

	(
SINGLE LAYER

ОДИН СЛОЙ
	Опция процедуры PLNGMILL. Инструмент будет опускаться сразу на нижнюю границу обработки, а не на величину шага слоя.

	(
SINGLE PASS


ОДИН ПРОХОД
	Фрезеровать вдоль контура один раз.

	(
SINGLE POCKET


ОДИН КОЛОДЕЦ
	Информация о том, что задан только один наружный контур (возможно с островами). Этот параметр не может быть изменен пользователем.

	(
SINGLE POINT


ОДИНОЧН. ТОЧКА
	Указать точку сверления, используя любой возможный способ ее индикации.

	(
SINGLE PROFILE


ОДИНОЧН. ПРОФИЛЬ
	В ситуации, когда используется только один контур, будет создан профиль.

	(
SKIP TO REGION


ПЕРЕСКОЧИТЬ В ОБЛАСТЬ
	Переход из одной области обработки в другую осуществлять через плоскость безопасности, даже если есть возможность выполнить переход через уже обработанную область.

	(
SLOPE ANGLE

УГОЛ НАКЛОНА
	Максимальный наклон почти горизонтальных поверхностей при использовании процедуры WCUT с опцией BEETWEN LAYERS: HORIZ. Поверхности с углом наклона меньшим, чем данное значение, будут обработаны между слоями с применением процедуры SRFPKT. Максимально допустимое значение наклона 60 град.








Рис. C-24:   SLOPE ANGLE для WCUT - BETWEEN LAYERS: HORIZ

	· SPECIFIC OFFSET


СПЕЦ. ЭКВИДИСТ.
	При задании материала заготовки введите величину эквидистан​ты по координатам X, Y и Z.

	· SPIRAL COLLAPSING


СХОЖД. ПО СПИРАЛИ
	По возможности осуществлять перемещения между регионами через внешний контур эквидистанты, а не через плоскость безо​пасности.

	· SPIRAL CUT


ПО СПИРАЛИ
	Обработать область методом раскрутки спирали по эквидистанте.

	· SPLINE: CIRC. APROX.


СПЛАЙН: АППРОКС. ДУГАМИ
	Дуги и окружности будут представлены дугами, а все остальные кривые будут интерполированы оптимальной комбинацией пря​мых и дуг.

	· SPLINE: LINEAR. APROX.


СПЛАЙН: АППРОКС. ЛИНИЯМИ
	Все сплайны и окружности/дуги, не лежащие в плоскости, парал​лельной XY системы координат MACSYS, будут интерполирова​ны прямыми линиями.

	· SPLIT HORIZ / VERT

РАЗДЕЛ. ГОРИЗ./ВЕРТ.
	Для процедуры REMACHIN >> CLEANUP. Горизонтальные зоны обрабатываются с параметром ON SRF, а вертикальные - с параметром CONST Z. Параметр LIMIT ANGLE определяет, какие поверхности являются горизонтальными и вертикальными.

	· SRF.  APPROACH =

ПОВ. ПОДХ.=
	См. ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	· SRF. ARC RADIUS = 

ПОВ. РАД. ДУГИ =
	См. ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	· SRF. HOR. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО ГОР.
	См. ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	
SRF. HOR. TAN. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО ГОРИЗ. НОРМ.
	См. ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.





	
SRF. NOR. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО НОРМ.
	См. ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	
SRF. NOR. HOR. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО ГОРИЗ. НОРМ.
	См. ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	
SRF OPP. TAN. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПРОТИВ КАС.
	См. ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.

	(
SRF. OFFSET =


ЭКВИД. ПОВ-ТИ = 
	Значение эквидистанты обрабатываемых поверхностей (толщина материала, остающегося над поверхностью после обработки). Это значение может быть положительным или отрицательным. При  положительном значении эквидистанты введите высоту матери​ала, остающегося над обрабатываемой поверхностью. При отрица​тельном значении величина эквидистанты имеет следующие ограничения:

· Для шаровой фрезы - не может превышать радиуса фрезы;
· Для фрезы со скруглением - не может превышать радиус скругления;
· Для торцевой фрезы - не может быть отрицательной;
· Для всех типов фрез - максимальное значение 9999.99.

	(
SRF. TAN. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО КАС.
	Подход/отход осуществляется по дуге, касательной к поверхнос​ти в первой/последней точках резания.

	(
SRF. TOL = 


ДОПУСК ПОВ-ТИ =
	Введите максимальное допустимое отклонение от поверхности де​тали. Минимальное значение 0.0001, максимальное - 999.99.

	(
SRF. Z-UP APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО Z
	Подход/отход к/от поверхности осуществляется параллельно оси Z в первой/последней точках резания.

Расстояние подхода/отхода по вертикали задается в параметре DEL. Z-UP, откладывается оно от первой/последней точки резания.

	(
STANDARD MILLING

ОБЫЧНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ
	Для процедуры PROFILE. Инструмент будет выполнять обычную обработку вдоль контура, в противоположность трохоидальной обработке.

	(
START AT 1ST WALL


НАЧАТЬ ОТ 1-ОЙ СТЕНКИ
	Обработка каждого слоя будет начинаться от первой стенки (ли​нейчатой поверхности).


	(
START AT 2ND WALL


НАЧАТЬ ОТ 2-ОЙ СТЕНКИ
	Обработка каждого слоя будет начинаться от второй стенки.

	(
START AT CENTER


НАЧАТЬ ПОСЕРЕДИНЕ
	Обработка будет начинаться между стенками.

	(
START LIMIT: START CONTR.


ОГРАН. НАЧ.: НАЧ. КОНТУРА
	Фрезерование будет начато в точке начала контура.

	(
START LIMIT: START PLANE


ОГРАН. НАЧАЛА: ПЛ-ТЬ НАЧ.
	Фрезерование будет начато в точке пересечения обрабатываемого контура с плоскостью начала. Если для текущей процедуры не была задана плоскость начала, выберите этот параметр для того, чтобы задать ее.

	(
STEP 


ШАГ 
	Введите значения каждого шага при пошаговом сверлении (PECK). По умолчанию принимается значение ШАГА ВНИЗ текущего ин​струмента.




	(
STEP LEFT


ШАГ ВЛЕВО
	Если выбрано MULTI PASS, несколько проходов инструмента будет выполнено влево от обрабатываемого контура.

Сторона считается относительно направления задания обрабаты​ваемого контура.

	(
STEP RIGHT


ШАГ ВПРАВО
	Если выбрано MULTI PASS, несколько проходов инструмента будет выполнено вправо от обрабатываемого контура.

	(
STOCK 


ЗАГОТОВКА
	Выбранные контур или планарная поверхность будут образовы​вать элемент ЗАГОТОВКИ (STOCK).

	(
STOCK OFFSET

ЭКВИД. МАТЕРИАЛА
	Введите величину эквидистанты для элемента, отмеченного как элемент ЗАГОТОВКИ. Смотри описания параметров GLOBAL OFFSET (ОБЩАЯ ЭКВИД) и SPECIFIC OFFSET (СПЕЦ. ЭКВИДИСТ)

	(
STOCK SPIRAL

ЗАГ. ПО СПИРАЛИ
	Техника обработки материала по спирали, используемая в функ​циях WCUT (ВЛИН) и POCKET (КОЛОДЕЦ). В процедуре WCUT (ВЛИН) при обработке открытых зон будет использована только одна сторона инструмента. В процедуре POCKET (КОЛОДЕЦ) данная опция становится доступной в том случае, когда хотя бы один контур задан как элемент ЗАГОТОВКИ.

	(
STOCK WIDTH = 5.000


ТОЛЩ. ЗАГОТ. = 5.000
	Толщина снимаемого материала. Например, если STOCK WIDTH = 0.5 и SIDE STEP = 0.4 (ШАГ ВБОК), инструмент выполняет вдоль контура 2 прохода, расстояние между контуром и инструментом: 0.1 и 0. 








Рис. С-25:   Ширина заготовки и боковой угол

	(
STOP AT EACH LAYER: YES


СТОП НА КАЖДОМ СЛОЕ: ДА
	Показывать отдельно каждый слой обработки колодца.

После прорисовки на экране траектории для обработки очередно​го слоя, система спрашивает:

OK TO CONTINUE?  YES NO

ПРОДОЛЖИТЬ,?  ДА НЕТ

YES
Высвеченная траектория на экране гасится и начинается расчет следующего слоя.

NO
Дальше траектория движения инструмента не рассчиты​вается.

	(
STOP AT EACH LAYER: NO


СТОП НА КАЖД. СЛОЕ: НЕТ
	Траектория обработки отдельных слоев не высвечивается. Расчет выполняется до конца без подтверждения пользователем. На эк​ране отображаются обработанные слои и слой, обрабатываемый в данный момент.

	(
SURF. APPROACH =


ПОДХОД = 
	Расстояние подхода/отхода к/от поверхности, если установлен подход/отход по вертикали, по горизонтали или по нормали.




	(
SURF. ARC RADIUS = 


РАДИУС ДУГИ = 
	Если установлен подход к поверхности по касательной, введите радиус дуги.

	(
SURF. RETRACT = 


ОТХОД =
	Расстояние отхода от поверхности. (При 5-координатной обработ​ке расстояния подхода и отхода могут быть не равны.)

	(
SWARFED


СНЯТИЕ СТРУЖКИ
	Обработка поверхности детали будет осуществляться боковой по​верхностью инструмента. Данная опция доступна только при 5-координатном фрезеровании. 

	(
TANGENT


КАСАТЕЛЬНО
	Инструмент будет касателен к контуру с фрезеруемой стороны.

	(
TILT ANGLE =


ПОПЕРЕЧНЫЙ УГОЛ =
	Угол между осью инструмента и нормалью к обрабатываемой по​верхности в направлении, перпендикулярном направлению реза​ния.





Рис. C-26:  TILT ANGLE - ПОПЕРЕЧНЫЙ УГОЛ

	(
TIME


ВРЕМЯ
	Введите время выстоя инструмента.

	(
TO

К
	Смотри описание параметра CHECK.

	(
TO INIT


НА ИСХОДНУЮ
	После сверления инструмент отходит на рабочей подаче на вели​чину DEL. RETRACT (задается при создании цикла сверления – CYCLE), затем на ускоренной подаче отходит на высоту, задан​ную в параметре DEL. INIT (смотрите его описание ниже).

Этот вид отхода устанавливается по умолчанию.

	(
TO RETRACT


ТОЛЬКО ОТХОД
	На рабочей подаче инструмент поднимается на высоту DEL. RETRACT (этот параметр задается при создании цикла сверления – функция CYCLE), затем на ускоренной подаче перемещается в следующую точку сверления.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL AXIS


ОСЬ ИНСТ-ТА
	Высветить ось инструмента (для 4 и 5-координатного сверления).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL:  AUTOMATIC

ИНСТРУМЕНТ: АВТОМАТИЧ.
	Обработка врезанием в процедуре PLNGMILL выполняется с опцией IN, ON или OUT по отношению к заданному пользователем контуру, в соответствии с формой заготовки.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL: IN


ИНСТРУМЕНТ: ВНУТРИ
	Инструмент будет касателен контуру со стороны фрезерования.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL: ON


ИНСТРУМЕНТ: НА
	Вершина инструмента будет находиться на контуре.




	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL: OUT


ИНСТРУМЕНТ: СНАРУЖИ
	Инструмент будет касателен контуру с внешней стороны.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOP LIMIT:1ST CONTOUR


ОГРАН. ВЕРХ: 1-ЫЙ КОНТУР
	Начать фрезерование с верхнего контура.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOP LIMIT:PLANE


ОГРАН. ВЕРХ: ПЛОСКОСТЬ
	Начать фрезерование с заданной плоскости.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOP LIMIT:Z PLANE


ОГРАН. ВЕРХ.: ПЛОСКОСТЬ Z
	Начать фрезерование с плоскости, заданной координатой Z. Коор​динаты задаются в системе координат траектории инструмента.

Обрезка петель, возникающих при пересечении с множеством кон​туров, производится не будет.

	(
TRIM LOOPS: GLOBAL


ОБРЕЗКА ПЕТЕЛЬ: ОБЩАЯ
	Удалить все петли, возникающие при прохождении инструмента по эквидистанте (когда радиус кривизны контура меньше радиуса инструмента). Данный параметр позволяет достичь более высоко​го качества поверхности, чем параметр TRIM LOOPS: LOCAL.

	(
TRIM LOOPS: LOCAL


ОБРЕЗКА ПЕТЕЛЬ: МЕСТНАЯ
	Удалить петли, возникающие при прохождении инструмента по эквидистанте (когда радиус кривизны контура меньше радиуса инструмента) в определенном объеме.

	(
TRIM LOOPS: OFF


ОБРЕЗКА ПЕТЕЛЬ: ВЫКЛ.
	Возникшие в процессе обработки петли удаляться не будут.

	(
TROCH. DIA =

ТРОХ. ДИАМ. =
	При использовании опции TROCHOIDAL MILLING в процедуре PROFILE, диаметр спирали при движении инструмента.

	(
TROCH. STEP =

ТРОХ. ШАГ =
	При использовании опции TROCHOIDAL MILLING в процедуре PROFILE, расстояние между проходами в спирали при движении инструмента.

	(
TROCHOIDAL MILLING

ТРОХОИД. ОБРАБОТКА
	Для процедуры PROFILE, инструмент движется по спирали вдоль контура. Система Cimatron должна быть запущена с ключом       -nc_troch.




Рис. C-27:   Трохоидальная обработка




	(
UNIDIR


В ОДНОМ НАПРАВЛЕНИИ
	Фрезерование только в одном направлении (обратно инструмент возвращается по плоскости безопасности).

	(
UP AND DOWN


ВВЕРХ И ВНИЗ
	Траектория движения инструмента перестраивает так, чтобы со​держать только движения вверх и вниз.

	(
UP ONLY


ТОЛЬКО ВВЕРХ
	Данная опция перестраивает траекторию движения инструмента так, чтобы она содержала только движения вверх. Она может быть использована для чернового снятия материала сердцевины детали. Может быть задано значение угла MAX DOWN ANGLE (МАКС УГОЛ ВНИЗ), позволяющее осуществлять перемещения ин​струмента ниже указанного угла.

	(
UPDATE ALL PARAMS


ОБНОВИТЬ ВСЕ ПАРАМЕТРЫ
	Выполнить обновление всех относящихся к данной процедуре мо​дальных параметров.

	(
USE OPTIMIZER: ON / OFF


ИСП. ОПТИМИЗ.: ВКЛ / ВЫКЛ
	Укажите, будет ли в данной процедуре использоваться оптими​зация.

	(
USER DEFINED ENTRIES

ПОЛЬЗ. ТОЧКИ ВХОДА
	Точки входа будут определяться пользователем.

	(
USER DEFINED FINISHES

ПОЛЬЗ. ТОЧКИ ВЫХОДА
	Конечные точки будут определяться пользователем.

	(
VER. AREA: CONST. Z


ВЕРТИК. ЗОНА: ПОСТ. Z
	Обрабатывать только вертикальные зоны, сохраняя при переме​щении инструмента постоянную величину Z. Горизонтальные зо​ны при этом не обрабатываются.

	(
VERT+ALL AREA ON SRF

ВЕРТ.+ВСЕ ЗОНЫ НА ПОВ.
	Для процедуры REMACHIN ( CLEANUP, все поверхности обрабаты​ваются с параметром ON SRF. В дополнение, вертикальные зоны обрабатываются с параметром CONST Z. Вертикальные поверхнос​ти имеют угол наклона больший, чем заданный в параметре LIMIT ANGLE (см. рис. 6-21).

	(
VERT: ARC RAD =

ВЕРТ.: РАД.ДУГИ =
	Для процедуры REMACHIN ( CLEANUP, радиус дуги подхода/отхо​да к поверхности.


	(
VERT: MULTI PASSES

ВЕРТ.: МНОЖ.ПРОХОДОВ
	Для процедуры REMACHIN ( CLEANUP, черновые операции выпол​няются для вертикальных зон.

	(
VERT: SIDE STEP =


ВЕРТ.: ШАГ ВБОК =
	Для процедуры REMACHIN ( CLEANUP, шаг между проходами, если задан параметр VERT: MULTI PASSES.

	(
VERT: SINGLE PASS

ВЕРТ.: ОДИН ПРОХОД
	Для процедуры REMACHIN ( CLEANUP, чистовые операции выпол​няются для вертикальных зон.

	(
WALL OFST. = 0.000


ЭКВИД. СТЕНКИ = 0.000
	Значение эквидистанты от поверхности стенки.

При использовании процедуры WCUT с опцией BEETWEN LAYERS: HORIZ, данный параметр задает 2D-эквидистанту от пространст​венного почти горизонтального контура, который определяет гра​ницу для действия процедуры SRFPKT. 

Эквидистанта имеет направление внутрь. При этом область дейст​вия WCUT увеличивается, а область действия SRFPKT уменьшает​ся.

	(
WALL TOL. = 0.100


ДОПУСК СТЕНКИ = 0.100
	Допуск обработки линейчатых поверхностей стенок. Применяется в процедуре ROUGH_5X.





	(
WCUT BEFORE HORIZ

ВАТЕРЛИН ПЕРЕД ГОРИЗ.
	При наличии опции BEETWEN LAYERS: HORIZ, параметр задает применение процедуры WCUT на основных слоях до применения SRFPKT между слоями.

	
WCUT ONLY

ТОЛЬКО ВАТЕРЛИН
	При наличии опции BEETWEN LAYERS: HORIZ, параметр задает применение только процедуры WCUT на основных слоях.

	(
WITH STOCK


С МАТЕРИАЛОМ
	Состояние остающегося в процессе обработки процедурой WCUT (ВЛИН) материала будет анализироваться и в соответствии с этим будут применяться два условия оптимизации: устранение воздуш​ных зазоров и контроль зарезания на быстрых подачах.

	(
WITHOUT STOCK


БЕЗ МАТЕРИАЛА
	Состояние остающегося в процессе обработки процедурой WCUT (ВЛИН) материала анализироваться не будет 

	(
Z-DOWN = 90.000


Z-НИЗ = 90.000
	Координата Z нижней точки материала, т.е. высота, на которой заканчивается обработка. 

	(
Z-REF. = 


Z-СПРАВ. = 
	Высота по Z (в системе координат MACSYS), относительно которой откладывается боковой угол (DRAFT ANGLE). Параметр появляет​ся, только если для какого-либо контура задан боковой угол.

Смотрите описание параметра DRAFT ANGLE.

	(
Z-UP = 


Z-ВЕРХ = 
	Координата Z верхней точки материала, т.е. высота, на которой начинается обработка.
На высоте Z-UP плюс DZ/FEED START инструмент меняет подачу с ускоренной на подачу врезания. 

	(
Z-UP APP = 


ПОДХ. Z-ВЕРХ = 
	Смотрите ниже раздел “Параметры подхода/отхода инструмента”.


(
Approach/Retract modals

Параметры подхода/отхода инструмента

1. Виды подхода и отхода инструмента к поверхностям и к контурам устанавливаются в основной таблице модальных параметров. Перемещения инструмента во время подхода выполняются на подаче PLUNGE FEED (ПОДАЧА ВРЕЗАНИЯ), а отход инструмента выполняется на ускоренной (FAST) подаче. Смотри рисунки С-31 и С-32.

2. Независимо от выбранного вида подхода и отхода отдельно должна быть определена плоскость безопасных перемещений (CLEAR – один из параметров SERVICE, смотрите главу 2). По этой плоскости будут выполняться холостые перемещения инструмента, например, при обработке по​верхности в одном направлении (UNIDIR).

3. Перемещения подхода к контуру и отхода от него выполняются в плоскости, параллельной плоскости XY системы координат MACSYS. Инструмент перемещается на ускоренной подаче до точки DEL. Z-UP, затем на подаче врезания до первой точки контура резания. Смотри рисунки С-29 и С-30.

	Примечание:
	· В 3-координатных функциях обработки перемещения подхода/от​хода проецируются на поверхность.


4. В функции PROFILE, если в одной процедуре выполняется обработка нескольких контуров, 

· виды подхода и отхода к контурам могут не совпадать;

· перемещения подхода и отхода применимы только для одного контура;

· если задано несколько контуров, виды подхода/отхода для всех них устанавливаются сис​темой такими же, как для первого контура;

· если для обрабатываемого контура задана ограничивающая кривая (CHECK CURVE), и под​ход, и отход может быть только вида CONT. BISECT.APP./RET.

5. При 5-координатной обработке перемещения подхода и отхода будут выполняться в плоскости, перпендикулярной к обрабатываемой поверхности.

	· APP. EXTENSION =


ПЕРЕКР. ПОДХОДА =
	Величина перекрывания в подходах инструмента между началь​ной и конечной точкой перемещения инструмента.





Рис. C-28:   Перекрытие Подхода/Отхода



	(
CONT. APP/RET. BYSC. 
КОНТ: ПОДХ/ОТХ ПО БИСС.
	Введите длину подхода/отхода.

	(
CONT. APP/RET.NOR. 


КОНТУР: ПОДХ/ОТХ ПО НОРМ.
	Введите длину подхода/отхода.

	(
CONT. APP/RET. RAD. 


КОНТУР: ПОДХ/ОТХ. ПО РАД.
	Введите длину подхода/отхода.

	(
CONT. APPROACH 


ПОДХ. К КОНТУРУ
	Введите дистанцию подхода. Смотрите рисунки С-29 и С-30.

	(
CONT. ARC RADIUS

РАД. ДУГИ ПОДХ.
	Перемещение инструмента будет осуществляться по дуге протя​женностью 90 градусов. Введите радиус данной дуги.

	(
CONT. BISECT APP./RET.


КОНТ.: ПОДХ/ОТХ ПО НОРМ.
	Подход/отход инструмента будет выполняться вдоль биссектрисы угла, образованного пересечением касательной к эквидистанте ве​дущей кривой и ограничивающей кривой.

	(
CONT. NORMAL APP./RET.


КОНТ.: ПОДХ/ОТХ ПО НОРМ.
	Подход/отход инструмента будет выполняться вдоль перпендику​ляра к ведущему контуру в начальной и конечной точках обра​ботки. Смотрите рисунки С-29 и С-30.

	(
CONT. TANGNT APP./RET.


КОНТУР:ПОДХ/ОТХ ПО 
КАСАТ
	Подход/отход инструмента будет выполняться по дуге в 90 гра​дусов, касательной к обрабатываемому контуру в начальной и ко​нечной точках обработки.

	(
CONT. RETRACT = 


КОНТ. ОТХОД = 
	Если задан подход по нормали или по биссектрисе, введите дис​танцию перемещения отхода.

	(
EXTEN. COMP. LINE: ON / OFF


ВНЕШ. КОМП.ЛИН.: 
ВКЛ/ВЫКЛ
	При включении данного параметра в POST будет выполнена ком​пенсация.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HELICAL

СПИРАЛЬНО
	Выполнить подход по спирали.

	(
RET. EXTENSION =


ПЕРЕКР. ОТХОДА =
	Величина перекрывания в отходах инструмента между началь​ной и конечной точкой перемещения инструмента. Смотрите ри​сунок С-28.

	(
SRF. HOR. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО ГОР.
	Подход/отход выполняется в направлении проекции первого/пос​леднего перемещения инструмента на плоскость XY.

	(
SRF. HOR. TAN. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО ГОРИЗ. НОРМ.
	Подход/отход выполняется в том же направлении, что и проек​ция первого/последнего движения инструмента на плоскость XY и по касательной к обрабатываемой поверхности.

	(
SRF. NOR. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО НОРМ.
	Подход/отход по нормали к поверхности в первой/последней точ​ках резания.

	(
SRF. NOR. HOR. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО ГОРИЗ. НОРМ.
	Подход/отход выполняется по проекции нормали к поверхности (как в SRF. NOR. APP.) на плоскость XY.

	(
SRF. OPP. TAN. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПРОТИВ КАС.
	Так же как и при SRF. TAN. APP, но подход/отход осуществляется против направления резания. Смотрите рис. С-29 и С-30.

	(
SRF. TAN. APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО КАС.
	Подход/отход осуществляется по трехмерной дуге, касательной к поверхности в первой/последней точках резания. 

	(
SRF. Z-UP APP.


ПОВ. ПОДХ. ПО Z
	Перемещение инструмента осуществляется на подаче врезания из точки, заданной параметром DZ/FEED START (DZ/ПОДАЧА) к по​верхности в точку начала обработки. Смотрите рис. С-30.

	(
SURF. APPROACH =


ПОДХОД К ПОВ-ТИ =
	Введите длину подхода к поверхности.





	(
SURF. ARC RADIUS = 


РАДИУС ДУГИ = 
	Введите радиус дуги, по которой инструмент на подаче врезания подходит к поверхности. Если установлен подход к поверхности SRF. TAN. APP., SRF. OPP. TAN. APP. или SRF. HOR. TAN. APP., выб​ран подход по касательной, инструмент перемещается по дуге длиной 45 градусов, аппроксимированной 5 точками.

	(
SURF. RETRACT =


ОТХОД ОТ ПОВ-ТИ =
	Введите длину отхода от поверхности.

	(
Z-UP APP.


ПОДХ. ПО Z
	Перемещение инструмента будет осуществляться на подаче вреза​ния из точки, заданной параметром DZ/FEED START (DZ/ПОДАЧА) до точки начала обработки поверхности.


	


	



	Рис. C-29:   Виды двухмерных 
подходов/отходов
	Рис. C-30:   Виды трехмерных 
подходов/отходов








Рис. C-31:   3axis Z-UP Approach/Retract Feed




Рис. С-32:   3 Axis NOR, OPP.TAN Approach/Retract Feed
Ограничивающие кривые/точки

Ограничивающие кривые и точки задаются для того, чтобы уменьшить обрабатываемую часть незамкнутого контура.

	(
START CHECK: CURVE


ОГРАНИЧ. НАЧАЛА: КРИВАЯ

END CHECK: CURVE


ОГРАНИЧ. КОНЦА: КРИВАЯ
	Ограничить незамкнутый контур кривой.

Перемещение инструмента вдоль ведущей кривой контура или вдоль ее эквидистанты будет начинаться/заканчиваться либо при нахождении центра инструмента на ограничивающей кривой, ли​бо при нахождении боковых граней инструмента на касательной к ограничивающей кривой и на заданном значении эквидистанты от нее.





	Примечания:
	· Или сами ограничивающие кривые, или их продолжения должны пе​ресекаться с обрабатываемым контуром.

· Применение ограничивающих кривых возможно лишь в случае зада​ния одиночного контура.


	START CHECK: CURVE
	TO
	OFFSET = 0.000

	
	ON
	

	
	PAST
	OFFSET = 0.000

	
	
	

	ОГРАНИЧ. НАЧАЛА: КРИВАЯ
	ДО
	ЭКВИД. = 0.000

	
	НА
	

	
	ЗА
	ЭКВИД. = 0.000


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TO


ДО
	Начать/закончить обработку там, где инструмент периферией со стороны обработки касается ограничивающей кривой или ее экви​дистанты.

	
ON


НА
	Начать/закончить обработку там, где центр инструмента нахо​дится на ограничивающей кривой.

	
PAST


ЗА
	Начать/закончить обработку там, где инструмент периферией ка​сается ограничивающей кривой или ее эквидистанты с необраба​тываемой стороны.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
OFFSET = 0.000


ЭКВИД. = 0.000
	Введите расстояние между указанной и действительной ограничи​вающей кривыми.


	
SYMBOL 110 \f "Wingdings"
START CHECK: POINT


ОГРАНИЧ. НАЧАЛА: ТОЧКА


END CHECK: POINT


ОГРАНИЧ. КОНЦА: ТОЧКА
	Ограничить незамкнутый контур точкой.

Перемещения инструмента вдоль контура будут начинаться/за​канчиваться там, где находится ограничивающая точка, или ее проекция, если точка не лежит на контуре.

	
IND.END CHECK POINT


УКАЖИТЕ КОНЕЧН. ОГРАН. ТЧК
	Укажите ограничивающую точку.





	


Рис. С-33:   Ограничивающие 
кривая и точка
	


Рис. С-34:   TO, ON, PAST - ДО, НА, ЗА   (
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