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Командные линейные аргументы программы SIMULATOR
SIMULATOR может быть активизирован от командной строки с помощью следующих аргументов (произвольных):

	Аргумент
	Описание

	<filename>

(имя файла)
	Активизирует SIMULATOR и открывает особый файл NC (ЧПУ) программы (*.nc), рабочий файл (*.job) или APT-CL (*.cl) файл.

	CNTTOOL

(инструмент ЧПУ)
	Активизирует Cimatron с постоянным высвечиванием инструмента. Вы можете поменять это потом кнопками на линейке инструмента или опциями Display Modes в меню Tools.

	HORIZONTAL

(горизонтальный)
	Когда SIMULATOR начинает работать, тип станка в системных параметрах по умолчанию вертикальный. Этот аргумент отменяет умолчание и изме​няет тип станка на горизонтальный.

	RNTIME

(RN время)
	Этой командой делается установка типа чтения файла. Чтение непрерывное во времени обычно используется для очень больших внутренних файлов.

	RUN

(работа)
	Этот аргумент может использоваться только вместе с *.nc, *.job, *.cl filename (именами файла). Он активизирует SIMULATOR, открывает файл (имеющийся в filename аргументе), переключает на твердотельный изометри​ческий вид и начинает процесс симуляции.

	NOBARS

(без панелей)
	С этим аргументом SIMULATOR активизируется без панелей инструмента. Главное окно программы SIMULATOR выходит просто со строкой меню.

	SLDTOOL

(твердотельный инструмент)
	Эта команда активизирует Эмулятор с высвечиванием твердотельного инструмента. Вы можете изменить это позднее кнопками на линейках инструмента или опциями Display Modes в меню Tools.

	WIP

(work in process)

(процесс обработки)
	Активизирует работу в WIP-файле <work–in–process file name>.

	STK
	Активизирует файл заготовки STK <stock file name> (имя файла заготовки).


Составные аргументы командной строки при использовании разделяются пробелами.

Улучшение рабочих характеристик программы SIMULATOR
Эта часть описывает способы улучшения рабочих характеристик программы SIMULATOR.
Увеличение скорости

Память системы компьютера

Поверочные программы NC траекторий инструмента требуют максимального использования памя​ти. Недостаток оптимально возможной памяти будет оказывать влияние на работу. Если у вас память менее рекомендованной, а вы используете обширные файлы и более сложные программы, вам нужно добавить больше RAM к вашему компьютеру.

Ускоренный режим

Если нет необходимости наблюдать симуляцию, Вы можете использовать Turbo Mode во время симуляции вашей программы. Turbo Mode в 2-3 раза быстрее обычной симуляции.


Графическое разрешение

Более высокие графические разрешения (т.е. 1024х768, 1280х1024) будут уменьшать скорость и также требуют большего объема памяти. Вы можете снизить графическое разрешение предпочтительно до 800х600 или 640х480 для получения большей скорости.

Составные виды

Чем большее число графических видов вы имеете, тем медленнее будет симуляция. Каждое дополнительное окно вида будет делать симуляцию на 10-30% медленнее.

Высвечивание инструмента

Высвечивание твердотельного инструмента и непрерывное высвечивание инструмента делает процесс более медленным, чем при каркасном высвечивании. Рекомендуем вам использовать каркасное высвечивание инструмента. Вы можете даже отключить высвечивание инструмента, что даст вам самую высокую скорость. Время симуляции возрастает немного в зависимости от величи​ны NSIDES, числа граней/сторон, используемых для высвечивания инструмента. Это не влияет на точность измерений твердого тела конечной заготовки/WIP. Все измерения высокоточные. Но вы получите более однородную картинку при большим числе граней инструмента.

Высота инструмента

Чем больше высота инструмента, тем медленнее симуляция. Размер изображения инструмента на экране влияет на процесс симуляции: чем больше изображение инструмента, тем больше времени требуется, чтобы симулировать данный файл, просто потому, что требуется больше времени для изображения срезов материала и движений инструмента. Например, вид в масштабе 1:2 даст возможность симуляции в 4 раза быстрее, чем в масштабе 1:1. Используйте минимальную высоту выемки или максимальную глубину среза от высоты вашего инструмента.

Размер твердотельной заготовки на экране

Чем больше детализация внутрь твердого тела, тем больше времени идет на симуляцию. Рекомендуем вам выбрать меньшую детализацию заготовки.

Работа со многими приложениями

Если вы работаете и с другими программами на вашем ПК в то же время, как Вы работаете с программой SIMULATOR, тогда дополнительная нагрузка на компьютер и недостаток памяти будут замедлять симуляцию. Каждое задействованное приложение будет отбирать память и другие ресурсы из оперативной системы. Вам необходимо решить, как свести до минимума другие приложения, когда вы работаете с SIMULATOR.

Державка инструмента

Державки инструментов значительно снижают скорость симуляции.

Другие решения

Выбор оптимального вида

Когда симулируются очень большие файлы, первоначальный сеанс должен быть представлен в маленьком масштабе, с видом (или видами), занимающими небольшую площадь экрана. В результата можно определить критические площади и вследствие этого определить более оптимальные ориентации вида для последующих крупномасштабных симуляций.


Точность

Чем больше твердотельная модель заготовки, которая появляется на экране, тем более точна симуляция, но тем медленнее она протекает.

Сложность модели

Действие программы SIMULATOR не зависит от сложности модели. Время, требующееся для симуляции последнего среза во внутреннем файле с 100.000 точек, обычно идентично времени, требующемуся для первого среза.

Окна составных видов

Использование составных видов может помочь, если у вас имеется одна большая деталь или одна деталь со множеством специфических особенностей. В первом случае видовые окна высвечивают полный вид детали, во втором – окна высвечивают вид в увеличенном масштабе, чтобы дать вам возможность принять решение в малых областях детали. Полный вид детали дает возможность ориентироваться по отношению к другим видам во время симуляции.

Использование этой технологии позволяет проверять траекторию инструмента на протяжении 20-футового лонжерона самолета, где некоторые срезы имеют глубину лишь 0,03 дюйма.

Минимизация требований к памяти

Графическое разрешение

Более высокие графические разрешения (т.е. 1024х768, 1260х1024) будут уменьшать продуктивную скорость и потребуют большего объема памяти. Можно снизить графическое разрешение предпочтительно до 800х600 или 640х480 для получения большей скорости.

Составные виды

Наличие открытых составных видовых окон во время симуляции будет требовать большей памяти. Каждое дополнительное видовое окно забирает от 30% до 50% памяти дополнительно.

Размер твердотельной заготовки на экране

Чем больше детализации тела заготовки, тем больше нужно памяти для симуляции. Рекомендуем использовать меньшую детализацию заготовки.

Одновременная работа с другими приложениями

Каждое задействованное приложение будет требовать большей памяти и других ресурсов от оперативной системы. Следует принять решение о минимизации числа приложений.

Новый сеанс работы

Иногда при выходе из текущего сеанса и при начале новых сеансов в окнах и нового сеанса симуляции создается больше доступной памяти.

Державка инструмента

Державки инструментов существенно замедляют симуляцию и требуют большей памяти. Не следу​ет использовать державки инструментов, если вы работаете при небольшом объеме памяти.


Исходные данные

Форматы исходных данных, которые принимает SIMULATOR, могут быть разделены на следующие категории:

	ISO NC G и M коды

(формат управляющей программы)
	Стандартная программа SIMULATOR распознает ISO NC коды для обработки по трем осям. Для полной установки комплекса или многоосевых NC G- и М-кодов и для настройки параметров прог​раммы для особых машинных контролеров, пользователям необходим программный продукт Virtual Controller.

	APT-CL

формат
	Это стандартный ISO APT-Center Line формат. Имеется несколько вариаций этого формата, которыми SIMULATOR автоматически управляет. Детальные пояснения даны в разделе APT-CL.

	STL/SLA твердотельный исходный формат
	Это популярный 3D закрытый, твердотельный исходный формат, который широко используется в CAD/CAM и в промышленности быстрого прототипирования. (STL расшифровывается как стерео​литография).

	UG CL 
	Этот формат файла предназначен для процессов токарной и токарно-фрезерной обработки.


ISO NC G и M кодовый формат (формат управляющей программы)

Пользователем нужен Virtual Controller программный продукт для симулирования сложных много-осевых NC- и М-кодовых файлов и для настройки. Для более детального знакомства с NC G- и М-кодовыми форматами смотри страницу 106.

Коды слов

Следующие коды слов предназначены для ISO 3-х осевой обработки:

	N:
	Номер блока

	G:
	Подготовительные G-коды

	M:
	Смешанные машинные коды

	F:
	Установки скорости подачи 

	S:
	Скорость шпинделя

	D:
	D-коды, определяющие дистанцию смещения среза

	H:
	H-коды, определяющие дистанцию смещения сдвига

	T:
	Номер инструмента


G-коды

Следующие G-коды предназначены для ISO 3-х осевой обработки:

	G00:
	Быстрое движение 

	G01:
	Линейное перемещение

	G02:
	Дуга по часовой стрелке

	G03:
	Дуга против часовой стрелки

	G04:
	Пауза

	G17:
	Установить текущую плоскость относительно XY

	G18:
	Установить текущую плоскость относительно XZ

	G19:
	Установить текущую плоскость относительно YZ





	G20:
	Дюймы

	G21:
	Метрическая

	G28:
	Идти к справочному положению

	G30:
	Идти к справочному положению

	G40:
	Отмена коррекции

	G41:
	Коррекция фрезы слева

	G42:
	Коррекция фрезы справа

	G54:
	Установить рабочую систему координат ( 1

	G55:
	Установить рабочую систему координат ( 2

	G56:
	Установить рабочую систему координат ( 3

	G57:
	Установить рабочую систему координат ( 4

	G58:
	Установить рабочую систему координат ( 5

	G59:
	Установить рабочую систему координат ( 6

	G80:
	Отмена цикла сверления

	G81-89:
	Циклы сверления

	G90:
	Использовать абсолютные координаты

	G91:
	Использовать относительные координаты

	G92:
	Изменить координатную систему так, чтобы особые координаты располагались на текущей позиции: транслировать все рабочие координатные системы подобным образом.


Для знакомства с большим числом кодов и другими подробностями смотри страницу 106.

Рабочие файлы

Помимо стандартных NC G-кодовых файлов SIMULATOR также принимает job-файлы, как исходные.

Job-файлы допускают STL-формат для задания моделей детали и заготовки. Чтобы создать модель детали из job-файла, нужно загрузить STL-файл добавлением следующей строки в рабочий файл:

DesignModel
<filename>

Чтобы создать модель заготовки из job-файла, нужно загрузить STL-файл добавлением следующей строки в job-файл:

StockStl
<filename>

Кроме NC-программы, job-файл упаковывает и хранит дополнительную G-кодовую информацию, данные инструмента, D и Н-коды и сдвиги рабочих координат.

Когда на входе используется файл G-кода, SIMULATOR автоматически высвечивает диалоговое окно рабочих данных NC, чтобы ввести все текущие рабочие данные NC. Рабочие параметры сгруппированы в следующие категории: контроллер и параметры станка, параметры инструмента, D-коды, Н-коды и параметры координатной системы. Каждая категория представлена на определенной странице. Вы можете двигаться между различными собственными страницами с помощью выбора подходящей таблицы в диалоговом окне.


Контролер/обработка

Как только вы создали job-файл для NC-программы, которую нужно симулировать, вы можете ввести имя job- файла, как исходное для последующих действий.
	Файл G-кода
	Данное поле “только для чтения” высвечивает имя файла NC программы (.nc), для которого создается job-файл.

	Производственное приложение – Число осей
	Из выпадающего списка Вы можете выбрать число осей, которые будут использоваться в данное частной работе.

	Контроллер – Файл
	Если у Вас установлен Virtual Controller программный продукт, то выберете контроллер из библиотеки файлов контролера. Эти контроллеры находятся в поддиректории CONTROLS под установленной директорией Virtual Controllers. Вы можете выбрать соответствующий файл контроллера (*.s*), щелкнув по кнопке “…”, чтобы открыть диалог просмотра. Выберите файл контроллера и выберите <ОК>. Если у вас нет Virtual Controller, оставьте стандартный ISO контроллер, который высвечивается в этом поле.

	Контролер – Имя
	После того как выбран файл контроллера, имя контроллера, который будет симулирован, появляется в поле “только для чтения”.

	Многоосевой станок - файл конфигурации 
	Когда поле Производственного приложения – число осей больше, чем три, файл конфигурации (*.MDL) должен быть связан с работой. Щелкните кнопку “…”, чтобы открыть диалог просмотра. Выберите файл конфигурации.

	Многоосевой станок - Имя
	После того как выбран файл конфигурации, имя станка, который будет симулироваться, появляется в поле “только для чтения”.


Страница определения инструмента

Обратитесь к странице 45, раздел Инструменты и державки, для детального ознакомления с различными типами инструментов и их параметров.




Рис. Диалоговое окно NC job-данных: страница инструмента

	Список инструментов
	Здесь перечислены все инструменты, отнесенные в файл G-кода. Дополнительно определенные типы инструмента и известные параметры перечислены в этом видовым окне. Если инструменты не были предварительно определены, получим тип по умолчанию в Mill Tool Apt 7 Tool и параметры по умолчанию в величинах, перечисленных в Tool Default диалоговом окне (см. Tool меню, страница 27). Желаемые величины параметров могут быть установ​лены щелчком по желаемому инструменту в видовом окне со списком инструментов и с использованием полей внизу, чтобы ввести правильную информацию.

	Номер инструмента
	Это поле “только для чтения” высвечивает номер текущего инструмента, выбранного из видового окна.

	Тип инструмента
	Выбор инструмента обработки из выпадающего списка.

	Тип обрабатывающего инструмента
	Если вы выбрали инструмент обработки в поле тип инструмента (Tool Type), то это поле становится активным. Вы можете выбрать либо APT 7 Tool, либо Form Tool (смотрите раздел инструменты и державки, страница 47).

	Параметры ART 7
	Если вы избрали APT 7 Tool для типа инструмента обработки, то Вы должны ввести точные величины для следующих APT 7 параметров: Диаметр, Скругления, Высоту, Угол дна, Угол стороны, Е-длину, F-длину.

	Имя формы инструмента
	Если Вы избрали Form Tool для типа инструмента обработки, вы должны ввести правильное имя формы инструмента в это поле.

	Параметры алмазного круга
	Введите точные величины для следующих параметров: Радиус носа, Угол носа, Диаметр вписанного круга и Угол монтажа.





	Параметры круглого токарного инструмента
	Введите точную величину в поле диаметра вписанного круга.

	Параметры квадратного токарного инструмента
	Введите точные величины для следующих параметров: Радиус носа, ширина и угол монтажа.

	Параметры треугольного токарного инструмента
	Введите точные величины для следующих параметров: Угол носа, Диаметр вписанного круга и Угол монтажа.

	Параметры канавочного токарного инструмента
	Введите точные данные для следующих параметров: Радиус носа, Ширина, Длина и Угол монтажа.

	Имя формы инструмента
	Когда тип токарного инструмента (Turn Tool Type) является инструмен​том формы (Form Tool), введите имя формы инструмента в это поле

	Установочные данные
	

	Имя державки
	Если имеется особая державка, связанная с текущим инструментом, это поле должно быть правильно заполнено соответствующим именем державки (смотрите раздел Инструменты и державки, стр. 47)

	Установочная длина инструмента
	Если имеется установочная длина инструмента, связанная с текущим инструментом, введите величину этой длины в поле.


D-кодовая страница

Список D-кодов (коды компенсаций диаметров)

Все D-коды, отнесенные в файле D-кода, перечислены в этом видовом окне. Щелкните по соответствующему D-коду, чтобы активизировать его для редактирования.

	D-код 
	В этом поле “только для чтения” высвечивается номер текущего D-кода.

	Величина
	Соответствующая компенсационная величина должна быть аккуратно вписана в это поле.


Страница Н-кода

Список Н-кодов (коды компенсации длины).

Все Н-коды, рекомендованные в файле G-кодов, перечислены в этом видовом окне. Щелкните по соответствующему параметру Н-кода, чтобы активизировать его для редактирования.

	Н-код 
	В этом поле “только для чтения” высвечивается номер текущего Н-кода.

	Величина
	Компенсационная величина должна быть точно вписана в это поле.


Страница систем координат

	Список рабочих систем координат
	В списке этого окна высвечивается шесть установок рабочих координатных сдвигов, допустимых в Virtual Controller. 

	
	G-коды (традиционно G 54-59) приписаны к каждому сдвигу в диалоговом окне Controller Parameters  интерфейса пользователя (см. раздел меню контроллера и Инструменты и Державки, стр. 47). Щелкните по особому координатному сдвигу, чтобы его активизировать для редактирования.





	Поле редактирования сдвига рабочих координат
	После выбора конкретного вида сдвига рабочих координат, установите величины сдвига в этих полях, расположенных прямо внизу окна просмотра рабочей системы координат.

	Справочная  позиция 1 и справочная позиция 2
	Обычно определяются как “Стационарная позиция”, либо как “Позиция смены инструмента”, введите правильные параметры в эти поля. Соответствующие G-коды могут быть присоединены к этим справочным позициям с использованием диалогового окна параметров контроллера.

	Процесс установки системы координат детали
	Традиционно эта функция относится к G92 и может быть  использована с Virtual Controller следующим  образом.

	Не работать
	Выберите эту опцию, если хотите, чтобы оператор ввел величины сдвига во время работы, и они не будут оказывать влияния на проверку.

	Не запускать процесс до смены инструмента
	Выберите эту опцию в следующих ситуациях: 

Если хотите установить программу на ноль после любого вращения или перемещения стола. 

Если хотите устранить отставание (lag) или перерегулирование (backlash) системы.

	Работать все время
(по умолчанию)
	Выберите эту опцию, если хотите использовать эту функцию во время всей программы NC для восстановления системы коорди​нат детали.

	Единичная конверсия
	Это поле используется для определения конверсии (преобразова​ния) из определенного исходного G-кода к другому типу устройства с ЧПУ. Возможны следующие опции:

	Нет конверсии (по умолчанию)
	Нет устройства для конверсии от входа к выходу.

	Превращения в дюймы
	Превращает значения входного G-кода из миллиметров в дюймы.

	Превращения в метрическую систему
	Превращает значения входного G-кода из дюймов в миллиметры.

	Показывает траекторию инструмента с учетом поворотного стола
	Эта опция будет включена после размещения проверки в этом поле. Она воспроизводит дополнительные движения в файле управляющей программы, которые будут показывать относи​тельное движение между инструментом и заготовкой во время вращения стола, когда рассматривается процесс верификации

	ОК
	Выбор <ОК> с любой открытой страницей NC Job Data позволит пользователю сохранить параметры, введенные в рабочий файл. Позднее этот рабочий файл может быть восстановлен и передан с помощью обратного постпроцессирования или отредактирован в диалоговом окне.

	Отмена
	Выбор отмены (Cancel) в любой открытой странице NC Job Data позволяет отменить все данные, введенные на любую из  страниц.



Обзор модуля Virtual Controller
Virtual Controller – это программный продукт, который имитирует все NC-контроллеры. Это возможно как модуль-опция, которая работает с программами SIMULATOR и VERIFIER. Данное математическое обеспечение будет изменять постпроцессирование всех файлов NC G-кодов в нейтральный формат, подобный APT-CL, ISO G кодам или виды, которые могут быть использованы при любом приложении. Он может быть использован и как интегрированный и как независимый программный продукт. Этот продукт может также оказаться очень полезным при распределении NC-работ между различными видами оборудования с различными NC-контроллерами (системами с ЧПУ).

Вход и выход

Virtual Controller воспринимает как входы все файлы NC G- и М-кодов для любого CNC-контроллера. Сначала на его выходе будет APT-CL или нейтральные станочные форматы. В дальнейшем на выходе будет также ISO/EIA стандартный G-кодовый формат.

Стандартные контроллеры

Этот программный продукт имеет стандартные библиотеки популярных CNC-контроллеров из США, Японии, Германии, Италии и других стран. Сюда включены Fanuc, Acramatic, Heidenhain, Haas, Fadal, Siemens, Philips, Anilam, Mazak, Mitsubishi, Okuma, Traub, Yasnac, Allen Bradley etc. Пользователь должен просто пометить свой контроллер и пользоваться им.

Настраиваемые контроллеры и интерфейс пользователя

Virtual Controller также дает возможность настроить любой NC-контроллер. Создание и настройка контроллеров может быть выполнена с помощью простого и доступного меню, введенного в интерфейс пользователя. Пользователи могут также снять копию с подобного контроллера и модифицировать его параметры.

Приложения для обработки

Этот продукт обеспечивает обработку по 3-5 осям. Полный программный продукт SIMULATOR поддерживает стандартные ISO-EIA G-коды для 3-х осевой обработки.

APT-CL входной формат

Следующий раздел содержит описание стандартного APT-CL-формата.

ARCTIID

Описание:
Определить данные дуг для кругового интерполяционного движения

Синтаксис:
ARCTIID / <center x, y, z>, <normal i, j, k>, <radius>


ARCTIID /  cx,cy,cz,   nx,ny,nz, r (center, normal, radius)

Пример:
ARCTIID/ 1, 2, 3,  0,0,1,  0.5

ARCMOV

Описание:
Сделать круговое интерполяционное движение

Синтаксис:
ARCMOV/ < CLW or CCLW>, <end pt>, <angle>

Пример:
ARCMOV/ CLW, 2, 4, 6, 90


BOX

Описание:
Определяет прямоугольную заготовку, используя центральную точку и направления

Синтаксис:
BOX/ <center x,y,z>, <length>, <width>, <height>

Пример:
BOX / 1, 1, 1, 4, 5, 6

ПЕРЕРЫВ

Описание:
Остановка симуляции в следующей CL-точке

Синтаксис:
BREAK

Пример:
BREAK

CALL/CIRMAC

Описание:
Вызов макроса круговой интерполяции
	Синтаксис:
	CALL  CIRMAC / <prev pt
x, y, z>,

<start   pt
x, y, z>,

<middle/bias  pt   x, y, z>,

<end  pt
x, y, z>,

<center  pt
x, y, z>

	Пример: CALL CIRMAC /
	   0, 0, 0, $

2, 0, 0, $

3, 1, 0, $

4, 0, 0, $

3, 0, 0


CBOX

Описание:
Определяет прямоугольную заготовку, используя противоположные угловые точки.

Синтаксис:
CBOX / <corner1 x, y, z>, <opposite cornet2 x,y,z>

Пример:
CBOX / 0, 0, 0, 3, 3, 3, 3

CIRCLE, MOVARC

Описание:
Определяет круговое интерполяционное движение

Синтаксис:
CIRCLE / <center x, y, z>, <normal i,j,k>, <rad>


MOVARC синтаксис тот же самый, как и CIRCLE
Пример:
GOTO/ spt, spy, spz (start point)


CIRCLE / cx,cy,cz,   nx,ny,nz, r (center, normal, radius)


GOTO / epx, epy, epz (end point) где:

(spt, spy, spz) start point – стартовая точка на окружности

(cx,cy,cz,   nx,ny,nz, r) – центр, нормаль и радиус окружности.

Движение по окружности всегда идет против часовой стрелки относительно нормали

(epx, epy, epz) end point – конечная точка окружности




	Примечание:
	· Другие форматы окружности:

· Формат из 11 параметров окружности UNIGRAPHICS автоматически поддерживается. В отличие от АРТ-стандарта направления по часовой стрелке относительно нормали.

· Формат окружности ADRA другой и также автоматически поддерживается, если AptClType = Adra задан в системе параметров по умолчанию. Оператор MOVARC пересчитывает радиус от начала и центра.


CONT

То же, что и GOTO оператор (см. ниже).

COOLNT

Описание:
Определяет поток охлаждающей жидкости.

Синтаксис:
COOLNT / < FLOOD / MIST / ON / OFF>

Пример:
COOLNT / ON

CUTTER

Определение:
Определяет инструмент обработки (основан на 7 параметрах АРТ)

Синтаксис:
CUTTER / (dia, crad, e, f, a, b, height)


АРТ параметры фрезы (d r e f a b h)

d – диаметр

r – скругление

e – е длина

f – f длина

a – угол альфа

b – угол бета

h – высота

Пример:
CUTTER / 1.0, 0.125, 0, 0, 0, 0, 3.0
За подробной информацией обращайтесь к разделу Инструменты и Державки, стр.47.

CYCLE

Обратитесь к разделу Cycle Statements, стр. 76.

CYL

Описание:
Определяет цилиндрическую заготовки, используя две осевых точки и радиус.

Синтаксис:
CYL / <axis  pt1 x,y,z>, <axis  pt2,  x,y,z>, Radius


Точка оси № 1: X, Y и Z координаты


Точка оси № 2: X, Y и Z координаты

Пример:
CYL / 2, 0, 0, 6, 0, 0, 3

ENVECT

Описание:
Альтернативное определение для вытяжки профиля (смотрите STVECT и SPPROF).
Синтаксис:
ENVECT / <end  pt1 x,y,z.

Конечная точка вытяжки (X, Y, Z)

Пример:
ENVECT / 0, 0, 4

FBOX

Описание:
Определяет прямоугольное приспособление (блок), используя центральную точку и направления.

Синтаксис:
FBOX/ <center x, y, z>, <len>, <wid>, <ht>


Центр блока: X, Y и Z координаты


Блок: ДЛИНА Х, ШИРИНАY, ВЫСОТАZ.

Пример:
FBOX/ 0,0,0, 3, 4, 5

FCBOX

Описание:
Определяет блок приспособления, используя две точки в противоположных углах.

Синтаксис:
FCBOX/ <corner 1 x, y, z>, <corner2 x,y,z>

Пример:
FCBOX/ 0,0,0, 2, 3, 4, 

FCYL

Описание:
Определяет цилиндрическое приспособление, используя две точки на оси и радиус.

Синтаксис:
FCYL/ < axis  pt1 x,y,z>, <axis  pt2,  x,y,z>, radius 

Пример:
FCYL/ 0,0,3  0,0,8  0.5

FEDRAT

Описание:
Определяет скорость подачи, которая будет использована для последующей обработки.

Синтаксис:
FEDRAT / <IPM | IPR | MMPM | MMPR>, feed value 

Пример:
FEDRAT / IPM, 20
	Примечания:
	· Параметр 2 - единицы измерения - выбираются.
· Порядок параметров 2 и 3 может быть изменен.


FINI

Описание:
Отмечает конец входного файла для NC-верификации.

Синтаксис:
FINI

Пример:
FINI(
FROM

Описание:
Определяет начальную позицию для следующего движения инструмента. Где бы ни находилась текущая позиция, фреза немедленно переходит в определенную точку FROM, без движения через любое занятое пространство.

Синтаксис:
FROM / <point x,y,z>, <I,J,K (optional)>

Пример:
FROM / 3, 4, 5




	Примечание:
	· I, J и K – компоненты вектора оси инструмента.
· Компоненты I, J и K используются только при включенном MULTAX.


GODLTA

Описание:
Определяет следующее движение инструмента как сдвиг от текущей точки.

Синтаксис:
GODLTA/  <x,y,z>

Пример:
GODLTA /  1, 2, 3

GOHOME

Пожалуйста, обратитесь к секции LOADTL.

GOTO, MOVE

Описание:
Определяет следующее движение инструмента.

Синтаксис:
GOTO / <point x,y,z>, <I, J, K (optional)>


Слово MOVE ведет себя идентично GOTO
Пример:
GOTO / 3, 4, 5
	Примечание:
	· J и K – компоненты оси инструмента
Компоненты I, J и K используются только при включенном MULTAX
При выключенном MULTAX дальнейшие параметры считаются как дополнительные точки, т.е. GOTO/ X1,Y1, Z1, X2, Y2, Z2.


INCLUD

Описание:
Оператор АРТ синтаксически анализируется. Не влияет на симуляцию.
Синтаксис:
INCLUD
	Примечание:
	· Это ключевое слово игнорируется


LOADTL,  TURRET

Описание:
Определяет какая загрузка инструмента должна произойти.

Синтаксис:
‘LOADTL’,  ‘,  ‘TURRET’,  ‘

Пример:
LOADTL / 1


TURRET / 3

	Примечание:
	· Если загрузка инструмента следует за оператором GOTO, этот GOTO оператор будет считаться как FROM оператор, поскольку NC Verify допускает, что шпиндель отводится, чтобы позволить заменить инструмент. После первого оператора о загрузке инструмента, воспринимаются только те операторы CUTTER, которые будут следовать за одним и вышеназванных главных слов: все другие операторы CUTTER игнорируются. Операторы PPRINT TRUE C воспринимаются во всех случаях.



MACHIN

Описание:
Это ключевое слово определяет имя станка.

Синтаксис:
MACHIN / name

Пример:
MACHIN / machine 1
	Примечание:
	· Этот оператор не влияет на симуляцию.


MULTAX

Описание:
Это ключевое слово определяет, что NC-программа является пятиосевой, а также определяет, должны ли компоненты I, J, и K последующих GOTO использоваться для определения оси инструмента или они должны игнорироваться. Если MULTAX включен и компоненты I, J, K оказались ошибочными, то высвечивается ошибка, которая будет записана в файл ncverify.out. 

Синтаксис:
MULTAX / <ON / OFF>

Пример:
MULTAX / ON

NSIDES

Описание:
Определяет количество граней инструмента, которое нужно высвечивать.

Синтаксис:
NSIDES/ <число>

Пример:
NSIDES / 16

OPSKIP

Описание:
Оператор АРТ синтаксически анализируется.

Синтаксис:
OPSKIN

Примечание:
не влияет на симуляцию.

PARTNO

Описание:
Определяет номер детали. Этот номер высвечивается вверху экрана в течение симуляции и поэтому всегда виден в любом слайдовом файле, который создается.

Синтаксис:
PARTNO / <описание> 

Пример:
PARTNO / 1234, John Doe, Company XYZ

PAINT

Описание:
Оператор АРТ синтаксически анализируется.

Синтаксис:
PAINT /

Примечание:
Оператор анализируется и игнорируется. На симуляцию не влияет.

POSTN

Описание:
Оператор АРТ.

Синтаксис:
POSTN
Примечание:
Оператор анализируется и игнорируется. На симуляцию не влияет.


PPRINT

Описание:
Строка комментария.

Синтаксис:
PPRINT / <описание>

Пример:
PPRINT / конец обработки кармана
Примечание:
SIMULATOR проигнорирует комментарий, если он не соответствует одной из форм, описанных ниже.
PPRINT BREAK

Описание:
Использование этого оператора останавливает симуляцию в точке. Выбор ‘GO’ кнопки продолжит симуляцию.

Синтаксис:
PPRINT / BREAK

Пример:
PPRINT / BREAK

PPRINT COLOR

Описание:
Выбор цвета режущего инструмента

Синтаксис:
PPRINT /COLOR <номер>

Пример:
PPRINT / COLOR, 4
	Примечание:
	· Код цвета, из следующей таблицы:


1 желтый

2 оранжевый

3 фиолетовый

4 зеленый

5 серый

6 синий

7 голубой

8 розовый/ пурпурный

9 рыжевато-коричневый / коричневый

10 желто-зеленый / лимонный

PPRINT FORM

Описание:
Выбор предварительно определенной формы инструмента для обработки.

Синтаксис:
PPRINT /FORM <form tool name>

Пример:
PPRINT / FORM MillFormTool_1
	Примечание:
	· Эта форма инструмента должна быть определена в файле TOOLS.LIB в установленной в SIMULATOR директории. За более подробной информацией по определению формы инструментов, пожалуйста, обращайтесь к разделу Инструменты и Державки, страница 47.



PPRINT HOLDER NAME

Описание:
Определяет державку инструмента, которая будет использоваться для конкретного инструмента. Оператор PPRINT HOLDER применим ко всем последующим операторам CUTTER вплоть до следующего PPRINT HOLDER. Если имя не определено, то державка для инструмента не используется.

Синтаксис:
PPRINT / HOLDER  <имя>

Пример:
PPRINT / HOLDER MillHolder_1
	Примечание:
	· Имя державки инструмента выбирается из списка.

· Чтобы отменить державку, просто введите пустое имя.


PPRINT IMAGE

Описание:
Создать файл слайда (.bmp) в этом месте программы.

Синтаксис:
PPRINT / IMAGE

Пример:
PPRINT / IMAGE

	Примечание:
	· Имя слайда автоматически определяется по имени внутреннему файлу.


PPRINT SKIP MOTION

Описание:
Пропустить следующее движение без удаления материала.

Синтаксис:
PPRINT / SKIP_ MOTION

PPRINT TURN

Описание:
Определяет токарный инструмент.

Синтаксис:
PPRINT / TURN DIAMOND r icd  na  ma


PPRINT / TURN CIRCLE  icd


PPRINT / TURN SQUARE  r  icd  ma


PPRINT / TURN TRIANGLE  r   icd  ma


PPRINT / TURN GROOVE   r  w  l


PPRINT / TURN FORM <form profile  name> where:

r
– радиус носа

icd
– вписанный диаметр окружности

na
– угол носа/угол заточки

ma
– угол монтажа: градуса отсчитываются против часовой стрелки от носа вращением от указанного прямо вовнутрь.

w
– ширина

l
- длина

Пример:
PPRINT / TURN DIAMOND 0.03125   0.25   55   10
	Примечание:
	Все режущие инструменты определены как CUTTER. Пожалуйста, обращайтесь к оператору CUTTER. CUTTER/ или PPRINT/TURN операторы должны предшествовать всем операторам GOTO. За подробностями обращайтесь к разделу Инструменты и Державки, стр. 47



PPRINT TRUEC  (или PPRINT TRUE C)

Описание:
Альтернативный способ определения режущего инструмента.

Синтаксис:
PPRINT / TRUEC, < APT 7 parameters>

Где АРТ параметры фрезы:   d  r  e  f  a  b  h
Пример:
PPRINT / TRUEC, 0.5,  0.125,  0, 0, 0, 0, 3.0

	Примечание:
	· Рекомендуем пользоваться операторам CUTTER.


PPRINT WIP NAME

Описание:
Записывает WIP-файл в данной точке в NC-программу.

Синтаксис:
PPRINT / WIP <имя файла>

Пример:
PPRINT / WIP  filel.wip

PPRINT / USE_XY_MILLTURN

Описание:
Использует данные XY для файлов MillTurn.

Синтаксис:
PPRINT / USE_XY_MILLTURN <имя файла>

Пример:
PPRINT / USE_XY_MILLTURN

PPRINT / USE_XY_TURNING

Описание:
Используйте данные XY для файлов токарной обработки (будут трансформированы в ZX).

Синтаксис:
PPRINT / USE_XY_TURNING 

Пример:
PPRINT / USE_XY_TURNING

	Примечание:
	· Используйте это ключевое  слово только, когда внутренние файлы используют формат X, Y, 0.


RAPID

Описание:
Определяет, что следующее движение будет проводиться при ускоренной подаче.

Синтаксис:
RAPID <optional *>

Пример:
RAPID

	Примечание:
	· * это выбранная величина; RIPID * будет применена ко всем GOTO точкам пока не появятся новые операторы RAPID или FEDRAT. Без звездочки RAPID применяется только для следующего GOTO.


REMARK

Описание:
Строка комментария.
Синтаксис:
REMARK

Пример:
REMARK Начать сверления во всех отверстиях диаметром 0.5


RETRCT

Описание:
Оператор возврата в NC-программу.
Синтаксис:
RETRCT

	Примечание:
	· Оператор анализируется и игнорируется. Не влияет на симуляцию.


REWIND

Описание:
Оператор возврата в начало NC-программы.

Синтаксис:
REWIND

	Примечание:
	· Оператор анализируется и игнорируется. Не влияет на симуляцию.


ROTABL

Описание:
Поворачивает стол на определенный угол вокруг оси Y.

Синтаксис:
ROTABL / <INCR | ATANGL>, градусы

Пример:
ROTABL / ATANGL,  30

	Примечание:
	· Все “+” вращения – это вращения против стрелки, вокруг оси Y; а все “ - ” - это вращения по часовой стрелке. Пользователь может изменить это “+” на вращение по часовой стрелке, установив параметр RotablDir в системе по умолчанию.


SKIPROTABL

Описание:
Опция, требующаяся некоторым пользователям. Для исполнения установите следующие ncveirfy.ini [Ncverify Resource] секцию:

Синтаксис:
SKIPROTABL=1 обозначает включение SKIPROTABL, все ROTABLE команды будут игнорированы; SKIPROTABL=0 обозначает выключение ее и все ROTABLE команды будут приняты.

$$

Описание:
Строка комментария

Синтаксис:
$$ <комментарий>

Пример:
$$ Закончить черновую обработку всех выступов

	Примечание:
	· Оператор анализируется и игнорируется.


SPINDL

Описание:
Определяет вращение шпинделя и значение скорости.

Синтаксис:
Некоторые форматы оператора SPINDL
SPINDL / <ON | OFF>

SPINDL / <CLW | CCW>, rpm speed

SPINDL / rpm speed, <CLW | CCW>

SPINDL / RPM, speed value 

SPINDL / RPM, speed value, <CLW | CCW>

Пример:
SPINDL / ON

SPINDL / PRM,  3000,  CLW

SPINDL / CCW,  2000


SPROF

Описание:
Определяет начальную точку для вытяжки профиля.

Синтаксис:
SPROF / <center pt x,y,z>, <thickness>

Пример:
SPROF / 2, 3, 0, 0.5

	Примечание:
	· Пример того, как нужно пользоваться этим оператором приведен в разделе Определения вида заготовки в разделе Файл.


SPPROF

Описание:
Определяет следующую точку на профиле, которая должна быть перестроена.

Синтаксис:
SPPROF / <center pt x,z>

Пример:
SPPROF / 1,2

	Примечание:
	· Пример того, как этим пользоваться дан в разделе Виды заготовок в разделе Файл.


STVECT

Описание:
Альтернативное определение заголовка для вытяжки профиля.

Синтаксис:
STVECT / <start point  pt x,y,z>

Пример:
STVECT / 1,2,3

	Примечание:
	· Это начальная точка вытяжки (X, Y, Z).


STOP

Пожалуйста, обратитесь к разделу TMARK, GOHOME.

THREAD

Описание:
Определяет информацию о нарезке резьбы.

Синтаксис:
THREAD / <end point>, pitch, height

Пример:
THREAD / 1.0, 0, 3.0, 0.2, 0.33

	Примечание:
	· Инструмент должен быть уже на старте расположения резьбы. Конечная точка определяется там, где резьба заканчивается. Шаг – это расстояние между двумя последовательными витками резьбы. Высота – это высота профиля резьбы.


TLAXIS

Описание:
Определяет из параметров по умолчанию ось инструмента, которая должна использоваться, когда MULTAX выключен. Когда MULTAX включен, используется ось инструмента, определяемая операторами FROM или GOTO.

Синтаксис:
TLAXIS / <i, j, k>

Пример:
TLAXIS / 0, 0, 1


TLDATA

Описание:
Определяет инструмент для системы UNIGRAPHICS.
Синтаксис:
TLDATA / DRILL, <dia, corner radius, Height, Point Angle, Flute Len>


TLDATA / MILL, <dia, corner radius, Height, Point Angle, Flute len>

Пример:
TLDATA / DRILL, 0.25, 0.0, 3.0, 120, 3


TLDATA / MILL, 0.5, 0.0, 5.0, 0.0, 4.0

	Примечание:
	· TLDATA может выполнять смену инструмента подобно оператору CUTTER.


TOOLNO

Описание:
Оператор TOOLNO/ADJUST,n,INCR приводит к тому, что каждая точка устанавливает n единиц вдоль их осей. Положительное n устанавливается от детали, отрицательное  n – по направлению к детали. Не параметризированный оператор TOOLNO делает установку на ноль; см. LOADTL, cтр. 68.
Синтаксис:
TOOLNO / ADJUST <dist>

Пример:
TOOLNO / ADJUST, 4.5
	Примечание:
	· Для того, чтобы игнорировать toolno (lenght) оператор в системе умолчания, можно установить ToolNoAdjust=0.


TMARK, GOHOME, STOP, SEQNO

Описание:
Общие ключевые слова АРТ CL
Синтаксис:
TMARK’, ‘GOHOME’, STOP’, ‘SEQNO’
	Примечание:
	· Эти ключевые слова не влияют на симуляцию.


TRANS

Описание:
Трансформирует траекторию инструмента (все точки) с помощью определенных значений.

Синтаксис:
TRANS / <pt x,y,z>

Пример:
TRANS / 3, 4, 5
	Примечание:
	· Эти x, y, z величины являются приращениями и служит, для того чтобы трансформировать перемещения траектории инструмента. Для отмены восполь​зуйтесь оператором TRANS/0,0,0.


TURRET

Пожалуйста, воспользуйтесь разделами LOADTL, TURRET.

UNINS

Описание:
Определяет единицы измерения траектории инструмента.
Синтаксис:
UNITS / <INCES /MM>

Пример:
UNITS / INCHES


UNITS/ MM




	Примечание:
	· Установка этих единиц даст возможность установить правильные допуски для симуляции. Единицы измерения не изменятся, пока они не будут установлены снова.


Другие ключевые слова

Следующие дополнительные ключевые слова не влияют на процесс симуляции и, следовательно, игнорируются. Внутренний транслятор АРТ будет читать их без контроля ошибок. Вот дополнитель​ные к упомянутым выше ключевым словам:

	INSERT
	POSTN

	OPSKIP
	INCLUDE

	RETRCT
	PAINT

	END
	OPSTOP

	LINTOL
	SELCTL

	MODE
	DISPLY

	CYLNDR
	INTOL

	OUTTOL
	LINTOL

	PSIS
	ORIGIN

	DELAY
	CUTCOM

	VEKTOR
	AUXFUN

	CLRSRF
	QUILL

	MDATA
	HEAD

	RESET
	SELPL

	SUB
	ROTHED

	DISP
	WAIT

	BLANK
	TLBRK

	TAPEID
	COLLET

	OP
	PCOUNT

	RET
	TOLBL

	ZWTRAC
	ORIGOF

	PATH
	


Операторы CYCLE

Описание:
Циклы – это сложный оператор АРТ-CL, который создает составные перемещения траекторий инструмента. В большинстве своем эти перемещения относятся к сверлению и операциям обработки.
CYCLE Синтаксис

CYCLE/ DRILL, depth, <feedrate> [,clear] [,<options>] 

CYCLE/ FACE, depth, <feedrate> [,clear] [,<options>] 

CYCLE/ TAP, depth, <feedrate> [,clear] [,<options>] 

CYCLE/ BORE, depth, <feedrate> [,clear] [,<options>] 

CYCLE/ REAM, depth, <feedrate> [,clear] [,<options>] 

CYCLE/ DEEP [, depth,INCR],  <stepsandfeedrates> [,clear] [,<options>]  (BRKCHP)

CYCLE/ THRU,  depth,  <step_data>, <feedrats> [,clear] [,<options>]  

CYCLE/ CSINK,  depth,  <step_data>, <feedrats> [,clear] [,<options>]  


CYCLE/ NO

CYCLE/ OFF

CYCLE/ NOMORE

Выбираемые параметры объясняются в следующем разделе.

SIMULATOR считает операторы CYCLE / MANUAL как ошибки и игнорирует их.

SIMULATOR обращается со всеми точками между CYCLE / type и CYCLE/ OFF или CYCLE/ NOMORE операторами как кандидатами для специального цикла. Исключение составляет любая точка, предшествующая ключевому слову RAPID. Рекомендуется избегать RAPID перемещений во время цикла.

Параметры оператора CYCLE и данные режимов поясняются ниже.

Параметры CYCLE

Циклы имеют параметры глубины обработки, скорости подачи и величина стартового зазора.

Глубина обработки

Глубина, когда требуется, следует сразу за CYCLE / type. Это расстояние ниже каждой точки, в кото​рой заканчивается обработка. Отрицательная величина определяет конец позиции выше контроль​ной точки; это не вызывает “Реверса” операции. Величина глубины всегда должна быть в позиции либо на, либо ниже плоскости стартового зазора.

Подача

Скорость подачи включает тип подачи и величину подачи, как показано ниже:
IPM, значение подачи

IPM, значение подачи

MMPM, значение подачи

MMPR, значение подачи

Все циклы должны определят скорость подачи. DEEP и BRKCHP могут определить составные скорости подачи. Ключевые слова скорости подачи следующие:

	KEYWORD
	ВЕЛИЧИНЫ

	IPM
	Дюйм в линии

	IPM
	Дюйм за оборот

	MMPM
	Миллиметры в минуту

	MMPR
	Миллиметры за оборот


Высота плоскости безопасности
Зазор – это расстояние выше каждой точки, в которой SIMULATOR будет устанавливать инструмент до и после требуемой операции. “Зазор” следует за параметром скорости подачи.

Если не определена величина зазора, то используется последняя данная величина зазора. В параметрах системы по умолчанию величина зазора первого оператора цикла равна нулю. Отрицательный зазор определяет начальную позицию ниже контрольной точки; это не вызывает “Реверса” операции. Величина зазора должна всегда иметь результатом позицию на или выше глубины цикла (или первого шага цикла).


Общие опции

Имеются опции, которые дают возможность вызвать дополнительные процессы в каждой точке. Эти опции должны следовать за главным синтаксисом (т.е. после параметров глубины, скорости подачи и зазора) и могут быть закодированы в любом порядке. Не все опции применяются ко всем типам циклов. Проверьте описание индивидуального типа цикла для разрешенных опций.

[, RAPTO, depth]

Опция RAPTO используется для вызова дополнительной операции быстрого позиционирования в каждой точке цикла. Эта опция используется, когда производится цикл, в котором желательны дополнительные движения на ускоренной подаче, для того чтобы сместить конец инструмента от плоскости зазора к началу отверстия. Примером могут служить операции цикла, проводимые на точках ниже поверхности детали и которые можно достичь на ускоренной подаче, такие как обратное растачивание.

Обычно, конец инструмента располагается относительно плоскости зазора в каждой точке, и движение подачи производится от плоскости зазора до глубины цикла. Когда используется опция RAPTO, может быть сделано дополнительное позиционирующее движение от плоскости зазора, длина которой определена величиной “глубины” RAPTO.

[,DWELL, (seconds) ] Задержка (секунда)

[ REV, revolutions ]

Операция DWELL используется для программирования паузы, когда инструмент достигает определенной глубины. Вы можете потребовать задержку на определенное число секунд или число оборотов шпинделя. Эта опция может быть закодирована на циклах DRILL, FACE, BORE, REAM и CSINK.

[, INVERS]

Симулятор игнорирует опцию INVERS.

[, ORIENT [,angle ]]

Симулятор игнорирует опцию ORIENT.

[, DECR, value]

Опция DECR используется для уменьшения величины последнего заглубления в циклах DEEP и BRKCHP с помощью постоянной величины. Эти разновидности цикла используются для сверления глубоких отверстий, где требуется промежуточный выход стружки.

Обычно последний шаг заглубления, определяемый в циклах DEEP или BRKCHP, будет повторяться снова и снова, пока не будет получена полная глубина отверстия. Кодирование опции DECR вызовет конечный шаг заглубления, который будет уменьшен с помощью определенной величины каждого заглубления.

Величина определяет значения для уменьшения конечного шага заглубления, на каждом заглублении. Настроенный на минимум шаг заглубления предотвращает опцию DECR от уменьшения шага конечного заглубления до нуля.

[, TIMES, count]

Опция TIMES допустима только в цикле BRKCHP, и используется для периодического вызова полного отвода конца инструмента от поверхности зазора. Цикл BRKCHP используется для сверления глубоких отверстий и представляется легким толчком или задержкой на регулярные интервалы, для того чтобы остановить образование длинных стружек.

При каждом “противо” заглублении, конец инструмента должен быть полностью отведен от поверхности зазора. При очень глубоких отверстиях это обеспечивается полным конечным зазором, и также дает шанс охлаждающей жидкости достичь дна отверстия.


Пример APT-CL файла симулятора

2 PARTNO/ NC VERIFICATION APT-CL FILE FORMAT

3 TLAXIS/ 0.5547  0.8325  0.0

4 LOADTL

5 CUTTER/ 1.0000  0.120  0.3800  0.120  0.0  0.0  2.00

8 FROM/ 10.0  10.0  10.0

12 SPINDL/ CLW  1250.00

14 FEDRAT / IPM  12.50

18 RAPID

24 COOLNT /FLOOD

32 GOTO/  1.0  1.0  2.0

36 GOTO/  3.0  3.0  4.0

38 GOTO/  1.0  4.6  2.0

40 MULTAX /ON

62 FROM/ 1.1079 – 0.300  3.0009  0.000 – 1.0  0.0

65 GOTO/ 1.1502 – 0.30  2.9557  0.000 – 1.0  0.0

66 PPRINT/ TRUE C  1.4000  0.110  0.3800  0.120  0.0  0.0  10.00

69 GOTO/  4.1958 – 0.300 2.9141  0.000 – 1.0  0.0

76 GOTO/  4.2958 – 0.310 2.9141  0.000 – 1.0  0.0

79 CUTTER/  1.0000  0.120  0.3900  0.120  0.0  0.0  2.00

80 GOTO/  4.3958 – 0.320 2.9141  0.000 – 1.0  0.0

83 GOTO/  4.4958 – 0.330 2.9141  0.000 – 1.0  0.0

96 GOTO/  4.5958 – 0.340 2.9141  0.000 – 1.0  0.0

97 LOADTL

99 CUTTER/  1.2000  0.120  0.3800  0.120  0.0  0.0  2.00

103 GOTO/  4.6945 – 0.350  2.8415  0.000 – 1.0  0.0

104 GOTO/  5.0000 – 0.350  2.8415  0.000 – 1.0  0.0

108 COOLNT/  OFF

109  FINI

Пояснения примера файла:

2 PARTNO NC VERIFICATION FILE FORMAT

Номер детали высвечивается вверху экрана во время симуляции.

3 TLAXIS 0.5547  0.8325  0.0

Оси инструмента изменены от величин по умолчанию 0.0,  0.0,  1.0

4 LOADTL

SIMULATOR подготавливается в загрузке следующей фрезы как физически определенного инстру​мента. Любой оператор CUTTER, за которым не следует главное слово физического инструмента, будет игнорирован.

5 CUTTER 1.0000  0.120  0.3800  0.120  0.0  0.0  2.00

Инструмент определяется с помощью семи стандартных АРТ параметров.

8 FROM 10.0  10.0  10.0

Инструмент устанавливается в предварительную позицию для первого прохода.

12 SPINDL  CLW  1250.00

Скорость шпинделя высвечивается во время симуляции.

14 FEDRAT   IPM  12.50

Скорость подачи и единицы высвечиваются во время симуляции.

18 RAPID

Следующее движение воспринимается как ускоренное. Если резец окрашивается в красный цвет и если происходит любой срез материала, то симулятор распознает это как ошибку.



	Примечание:
	· Оператор RAPID без звездочки (*) применяется только к первому оператору GOTO, следующему за ним.


24 COOLNT   FLOOD

Поток охлаждающей жидкости высвечивается в течение симуляции.

32 GOTO  1.0  1.0  2.0

Инструмент переходит в заданную позицию, потому что это движение на ускоренной подаче, цвет резца красный.

36 GOTO   3.0  3.0  4.0

Инструмент переходит в заданную позицию, цвет инструмента возвращается к нормальному.

38 GOTO  1.0  4.6  2.0

Инструмент переносится на определенную позицию.

40 MULTAX   ON

Значения I, J и K, определенные в операторах FROM и GOTO, будут распознаны программой SIMULATOR.

62 FROM   1.1079 – 0.300  3.0009  0.000 – 1.0  0.0

Инструмент подготавливается к следующему проходу. Заметьте, что SIMULATOR не переносит инструмент из 1.0  4.60  2.0  к его новой позиции. Оператор FROM вызывает инструмент, чтобы он появился в новой позиции.

65 GOTO   1.1502 – 0.30  2.9557  0.000 – 1.0  0.0

Инструмент переходит в заданную позицию.

66 PPRINT   TRUE C  1.4000  0.110  0.3800  0.120  0.0  0.0  10.00

Инструмент переопределяется с использованием 7 параметров АРТ стандарта.

69 GOTO   4.1958 – 0.300 

Инструмент подготавливается к следующему проходу. Предшествующее определение инструмента вызывает этот оператор, чтобы с ним обращались как с оператором FROM.

76 GOTO  4.2958 – 0.300  2.9141 – 1.0  0.00

Инструмент переходит в заданную позицию.

79 CUTTER  1.0000  0.120  0.3900  0.120  0.0  0.00  2.00

Этот оператор игнорируется. Поскольку ему не предшествовал оператор физической смены инструмента, SIMULATOR считает, что это следствие неправильного определения фрезы.

80 GOTO  4.3958 – 0.320  2.9141  0.000 – 1.0  0.00

Инструмент переходит в заданную позицию.

83 GOTO  4.4958 – 0.330  2.9141  0.00 – 1.0  0.00

Инструмент переходит в заданную позицию.

96 GOTO  4.4958 – 0.340  2.9141  0.00 – 1.0  0.00

Инструмент переходит в заданную позицию.

97 LOADTL

SIMULATOR подготавливается принять следующий оператор CUTTER.

99 CUTTER  1.2000  0.120  0.3800  0.120  0.0  0.00  2.00

Инструмент определяется с помощью семи стандартных параметров АРТ.


103 GOTO  4.6945 – 0.350  2.8415  0.000 – 1.0  0.00

Инструмент подготавливается к следующему проходу. Предшествующее определение инструмента вызывает этот оператор, чтобы с ним обращались как с оператором FROM.

104 GOTO  5.0000 – 0.350  2.8415  0.000 – 1.0  0.00

Инструмент переходит в заданную позицию.

108 COOLNT OFF

Прекращается выдача потока охлаждающей жидкости.

1099 FINI 

Симуляция останавливается.

Твердотельный вход (STL/SLA файл формат)

SIMULATOR принимает ASCII и бинарный SLA-файлы. ASCII формат следующий.

Первая строка файла выглядит так:

solid name (имя твердого тела)

где “имя” выбирается

Эта строка сопровождается описаниями полигонов (т.е. фасетов) в любом порядке. Первая строка описания полигона выглядит так:

facet normal xn  yn  zn

Где “xn  yn  zn” – компоненты вектора нормали полигона. Вектор должен быть направлен наружу и нормализован.

Вторая строка описания полигона выглядит так:

outer loop (внешняя петля)

Эта строка сопровождается описанием вершин полигона, в прядке по часовой или против часовой стрелки. Каждая вершина описывается строкой, которая выглядит так:

vertex x y z

где “ x y z  ” - координаты вершин.

Описание каждого полигона заканчивается такими двумя строчками:

endloop

endfacet

Описание последнего полигона сопровождается такой строкой, последняя строка файла:

end solid

Следующий образцовый файл представляет тетраэдр:

solid tetrahedron

facet normal –1 0 0

outer loop

vertex 0 0 0

vertex 0 0 2

vertex 0 2 0

endloop

endfacet

facet normal 0 –1 0

outer loop

vertex 0 0 0


vertex 2 0 0

vertex 0 0 2

endloop

endfacet

facet normal 0 0 –1

outer loop

vertex 0 0 0

vertex 2 0 0

vertex 0 2 0

endloop

endfacet

facet normal 1 1 1

outer loop

vertex 2 0 0

vertex 0 2 0

vertex 0 0 2

endloop

endfacet

end solid

SIMULATOR не требует имени файла, для того чтобы иметь особенное расширение. Файл может содержать любое число полигонов; и каждый полигон может содержать любое число вершин.

Определение образца заготовки в файле программы SIMULATOR

Модели заготовки и приспособления в SIMULATOR могут быть следующих типов:

Box

BOX

Описание:
Определяет блок заготовки, используя центральную точку и размеры.

Синтаксис:
BOX / <center x, y, z>, <length>, <width>, <height>

Пример:
BOX / 1, 1, 1, 4, 5, 6

СBOX

Описание:
Определяет блок заготовки, используя две угловые точки.

Синтаксис:
СBOX / <corner1 x, y, z>, <oppositecorner2 x, y, z>,

Пример:
CBOX / 0, 0, 0, 3, 3, 3
FBOX

Описание:
Определяет блок приспособления, используя центральную точку и размеры.

Синтаксис:
FBOX / <center x, y, z>, <len>, <wid>, <ht>


Box center: X, Y и Z координаты


Box: LENGTHX, WIDTHY, HEIGHTZ.

Пример:
FBOX / 0, 0, 0, 3, 4, 5

Цилиндр

CYL

Описание:
Определяет цилиндрическую заготовку, используя две осевых точки и радиус.

Синтаксис:
CYL / <axis  pt1 x,y,z>, <axis  pt2,  x,y,z>, Radius


Точка оси № 1: X, Y и Z координаты


Точка оси № 2: X, Y и Z координаты

Пример:
CYL / 2, 0, 0, 6, 0, 0, 3


FCYL

Описание:
Описывает цилиндрическое приспособление, используя две осевых точки и радиус.

Синтаксис:
FCYL / <axis  pt1 x,y,z>, <axis  pt2,  x,y,z>, radius

Пример:
FCYL / 0,0,3  0,0,8,  0.5
Твердотельная модель STL или SLA

Пожалуйста, обратитесь к определению твердотельной STL, стр. 57.

Вытяжка профиля

Следующий пример используется SPROF и SPPROF ключевые слова, чтобы определить модель заготовки для симуляции. Модель заготовки определена в Tutorial 1 SIMULATOR, в файле tutor.cl содержится этот пример.

Как было замечено ранее в этой части, SPROF определяет стартовую точку и толщину переноса профиля, а SPPROF определяет точки переноса профиля.

	SPROF
	0.000
	0.000
	-0.950
	2.250

	SPPROF
	16.000
	0.000
	
	

	SPPROF
	5.000
	-4.500
	
	

	SPPROF
	-1.000
	-5.000
	
	

	SPPROF
	-4.000
	-4.500
	
	

	SPPROF
	-4.000
	-3.500
	
	

	SPPROF
	-13.900
	-1.000
	
	

	SPPROF
	-13.900
	3.000
	
	

	SPPROF
	-11.500
	3.500
	
	

	SPPROF
	-10.000
	5.000
	
	

	SPPROF
	0.000
	7.575
	
	

	SPPROF
	8.500
	7.950
	
	

	SPPROF
	9.500
	8.500
	
	

	SPPROF
	12.000
	6.800
	
	

	SPPROF
	16.000
	3.000
	
	


Использование функции

	1.
	NURBS-сплайны движения не поддерживаются в SIMULATOR. Для этого можно задействовать процедуру SURMILL, SURCLR, SRFPRF, SRFPKT.

	2.
	В <root_cad>\dat расположены следующие файлы: cl.dex, cl.def, cl.exf. Если файлов не окажется здесь, вы получите подсказку как определить место расположения файла.

	3.
	Если размер cl файла больше, чем 2МВ, сделайте следующее приспособление: в Options / System Defaults проверьте окно “Файл всегда в процессе во время работы”.
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