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Приложение E.
Параметры токарной обработки

В этом приложении Вы найдете описание всех модальных параметров, существующих в функциях создания процедур токарной обработки. Модальные параметры описаны в алфавитном порядке.

	(
ANGLE = 


УГОЛ = 
	Угол между направлением обработки и осью Z.

	(
APPROACH ANGLE=


УГОЛ ПОДХОДА = 
	Угол, под которым инструмент подойдет к детали (откладывает​ся от оси +Z). Этот параметр появляется после того, как подход задан параметром IND. APPROACH DIRECTION.

	(
APPROACH LINE Z = 15.000


ЛИНИЯ ПОДХОДА Z = 15.000
	Значение координаты Z, точки с которой инструмент начнет под​ход. Этот параметр появляется в таблице после того, как подход задан параметром IND. APPROACH DIREC​TION.

	(
APPROACH PARALLEL TO X


ПОДХОД ПАРАЛЛЕЛЬНО Х
	Подход будет произведен параллельно оси X.

	(
BORING


РАСТОЧКА
	Создание траектории перемещений инструмента для выполнения растачивание.

	(
BY OVERLAP


ПО НАХЛЕСТУ
	Обработка канавок: расстояние между проходами будет вычисле​но, исходя из заданного максимального допустимого нахлеста (пе​рекрытия) двух соседних проходов. Параметр задается в процен​тах.

	(
BY SIDE STEP


ПО ШАГУ ВБОК
	Расстояние между проходами будет вычислено таким образом, чтобы оно не превышало заданного значения.

	(
CLEAR X = 


БЕЗОПАСНОСТЬ ПО X =
	Введите значение координаты X безопасных перемещений. Вдоль этой координаты инструмент будет перемещаться на ускоренной подаче между переходами без риска врезаться в деталь.


	Примечание:
	· Если производится обработка торцевых поверхностей (FACING), пара​метр CLEAR X преобразуется в CLEAR Z. Смысл его сохраняется, толь​ко координата откладывается по оси Z.


	(
CLEAR Z = 


БЕЗОПАСНОСТЬ ПО Z = 
	Смотрите CLEAR X.

	(
CONTOUR TOL = 0.100


ДОПУСК КОНТУРА = 0.100
	Введите допустимое отклонение действительного контура реза​ния от идеального.


(
Сorner options


Способы обработки углов

	(
CREATE CURVES: ON


СОЗД. КРИВЫЕ: ВКЛ.
	Создание контура, ограничивающего обрабатываемую область (контур проходит через точки – положения центра инструмента).

	(
CREATE CURVES:OFF


СОЗД. КРИВЫЕ: ВЫКЛ
	Не создавать контур, ограничивающий обрабатываемую зону.

	(
CURRENT APPROACH


ТЕКУЩИЙ ПОДХОД
	Текущий подход определяется двумя параметрами: APPROACH ANGLE и APPROACH LINE Z (смотрите их описание выше).

Эти три параметра: CURRENT APPROACH, APPROACH ANGLE и APPROACH LINE Z высвечиваются в таблице, только если было за​дано направление похода (параметр IND. APPROACH DIRECTION).





	(
CURRENT RETRACT


ТЕКУЩИЙ ОТХОД
	Текущий отход определяется двумя параметрами: RETRACT ANGLE и RETRACT LINE Z (смотрите их описание ниже).

Эти три параметра: CURRENT RETRACT, RETRACT ANGLE и RETRACT LINE Z высвечиваются в таблице, только если было зада​но направление отхода (параметр IND. RETRACT DIRECTION).

	(
CUT DIR. BY ANGLE


НАПР. РЕЗАНИЯ: УГЛОМ
	Направление параллельных проходов обработки задается значе​нием угла между проходами и осью Z (параметр ANGLE).

	(
CUT DIR. BY POINTS


НАПР. РЕЗАНИЯ: ТОЧКАМИ
	Направление параллельных проходов задается двумя точками. Значение заданного таким образом угла появляется в параметре ANGLE и, при необходимости, может быть отредактировано.

	(
CUT DOWN AND UP


РЕЗАТЬ ВНИЗ И ВВЕРХ
	Инструмент будет выполнять обработку вдоль контура резания.

	(
CUT DOWN ONLY


РЕЗАТЬ ТОЛЬКО ВНИЗ
	Инструмент следует вдоль контура резания только вниз (Х уменьшается). Если контур резания начнет подниматься, инстру​мент полностью будет выведен из канавки и опустится в той точ​ке, в которой обработка вдоль этого контура вновь будет выпол​няться вниз (подойдет с другой стороны).

	(
DEL. RETRACT = 


НЕДОБЕГ = 
	Введите расстояние по оси Z между точкой, в которой инструмент соприкоснется с материалом, и точкой, где подача инструмента меняется с ускоренной (FAST) на рабочую (FEED).

	(
DEL X-UP = 


НЕДОБЕГ ПО X =


DEL Z -UP = 


НЕДОБЕГ ПО Z = 
	Введите расстояние по X от точки начала обработки до точки, в которой подача будет изменена с ускоренной на подачу врезания.


	Примечание:
	· Если производится обработка торцевых поверхностей (FACING), пара​метр DEL-X UP преобразуются в DEL-Z UP. Смысл его сохраняется, толь​ко координата откладывается по оси Z.


	(
DIRECTLY


ПРЯМО
	Инструмент будет двигаться параллельно осям X и Z, пока не достигнет точки сверления.

Для процедуры LT_DRILL (CВЕРЛИТЬ): Сначала движение осущест​вляется на ускоренной подаче вертикально на уровень точки сверления, затем параллельно оси детали на дистанцию CLEARANCE (ЗАЗОР) от точки сверления.

	(
DISPLAY DUMMY STOCK: ON


ВЫСВ. ЛОЖН. ЗАГОТ.: ВКЛ.


DISPLAY DUMMY STOCK: OFF


ВЫСВ. ЛОЖН. ЗАГОТ.: ВЫКЛ.
	Высвечивание и гашение линий, показывающих границы якобы существующей заготовки.

	(
DOWN STEP = 


ШАГ ВНИЗ = 
	Глубина резания (расстоя​ние между соседними проходами). Для случая нарезки резьбы смотрите рис. Е-1.

Для процедуры LT_GROOV: Суммарная глубина, на которую опус​тится инструмент, после чего полностью выйдет из канавки.

	(
DRILL DEPTH  =


ГЛУБИНА СВЕРЛЕНИЯ =
	Если точка конца резания уже задана, глубина сверления полно​го диаметра отверстия автоматически появится в данном модаль​ном параметре и может быть изменена. В противном случае вве​дите глубину сверления вручную.

	(
DWELL =


ВЫСТОЙ = 
	Время (в сотнях секунд), на которое инструмент задержится на глубине резания перед отходом.





	(
END X = 


КОНЕЦ ПО X = 
	Координата X точки конца резьбы. Данный параметр появляется после графического задания конечной точки резьбы.

	(
END Z = 


КОНЕЦ ПО Z = 
	Координата Z точки конца резьбы. Для резьбы, нарезаемой со стороны торца, название этого параметра меняется на END X.

	(
ENTER DRILL DEPTH


ВВЕДИТЕ ГЛУБИНУ СВЕРЛ.
	Введите глубину сверления от начальной точки.

	(
FACING


ТОРЕЦ
	Удалить припуск с торца детали; нарезать резьбу со стороны тор​ца; обработать канавку на торцевой поверхности (в зависимости от функции).

	(
FIN.1ST DOWN STEP = 


ЧИСТ. ШАГ ВНИЗ 1 ПРОХ. = 
	Если выбрано задание глубины резания через площадь срезаемо​го слоя (FIN:FIXED AREA SIZE), введите глубину резания первого прохода. Глубина резания остальных проходов будет определять​ся площадью срезаемого слоя первого прохода.

	(
FIN.DOWN STEP = 


ЧИСТ:ШАГ ВНИЗ = 
	Если выбрано задание фиксированной глубины резания (FIN: FIXED DOWN STEP), введите ее значение для чистовой обработки.

	(
FIN. ENTRANCE: NORMAL


ЧИСТ. ВХОД: ПЕРПЕНДИК.
	Инструмент врезается в деталь перпендикулярно оси Z.

	(
FIN. ENTRANCE: ZIGZAG


ЧИСТ. ВХОД: ЗИГЗАГ
	Инструмент врезается в заготовку под углом инструмента при вершине и, затем, движется вниз вдоль правой и левой сторон резьбы попеременно. Смотрите рис. E-1.

	(
FIN: FACE OFS.=


ЧИСТ: ЭКВИД. ТОРЦ. ПОВ. =
	Введите Z-компонет эквидистанты контура резания для чистовой обработки.


	Примечание:
	· Вместе параметры FIN: FACE OFS. и FIN: RA​DIAL OFS. определяют зна​чение эквидистанты и ее направление относительно контура.


	(
FIN: FIXED AREA SIZE


ЧИСТ: ФИКС. ПЛОЩ. СРЕЗА
	Глубина резания каждого из проходов чистовой обработки рас​считывается, исходя из площади срезаемого слоя, которая для всех проходов одинакова (смотрите FIN.1ST DOWN STEP).

	(
FIN: FIXED DOWN STEP


ЧИСТ: ФИКС. ШАГ ВНИЗ
	Задается фиксированная глубина резания чистовой обработки (расстояние между проходами).

	(
FIN.MIN.DOWN STEP = 


ЧИСТ: МИН. ШАГ ВНИЗ =
	Минимальная глубина резания для чистовой обработки.

Если площадь срезаемого слоя (FIN:FIXED AREA SIZE) приведет к глубине резания меньшей, чем минимальная, обработка будет производиться с заданной минимальной глубиной.

	(
FIN: RADIAL OFS. =


ЧИСТ: ЭКВИД. ЦИЛИНДР. ПОВ.
	Введите Х-компонент эквидистанты контура резания для чисто​вой обработки.


	Примечание:
	· Вместе параметры FIN: FACE OFS. и FIN: RADIAL OFS. определяют зна​чение эквидистанты и ее направление относительно контура.


	(
FINISH DEPTH = 


ГЛУБ. ЧИСТ. ОБРАБ. = 
	Введите величину срезаемого слоя металла для чистовой обработ​ки.

	(
FINISH ONLY


ТОЛЬКО ЧИСТОВАЯ
	Создать перемещения инструмента только для чистовой обработ​ки.

	(
FOLLOW CONTOUR: ON


СЛЕДОВАТЬ КОНТУРУ: ВКЛ.
	При черновой обработке, если проход заканчивается на контуре детали, инструмент пройдет расстояние между текущим и преды​дущим проходами вдоль контура детали.





	
FOLLOW CONTOUR: OFF


СЛЕДОВАТЬ КОНТУРУ: 
ВЫКЛ.
	Инструмент выполнит отход заданного вида, как только “наткнется” на этот контур.

	(
HIGH SPEED PECK DRILL


БЫСТРОЕ ГЛУБ. СВЕРЛЕНИЕ
	Скоростное сверление глубоких отверстий с выходами инструмен​та для удаления стружки.

	(
IND. APPROACH DIRECTION


ЗАДАТЬ НАПРАВЛ. ПОДХОДА
	Задание направления и длины подхода.

Появляется сообщение: 

IND.PT.ON APP.LINE

УКАЖИТЕ ТОЧКУ НА ЛИНИИ ПОДХОДА

Укажите точку начала линии подхода. Подход будет выполнен из указанной точки в точку начала обработки резьбы.

После того, как таким образом задан подход, появятся его па​раметры: APPROACH ANGLE и APPROACH LINE Z, которые Вы смо​жете изменить.

	(
IND. DRILL END


УКАЖИТЕ КОНЕЦ СВЕРЛ.
	Определите глубину сверления заданием точки конца сверления на экране.

	(
IND. INTERMEDIATE POINT


УКАЖИ ПРОМЕЖУТ. ТОЧКУ
	Задание промежуточной точки на экране.

	(
IND. RETRACT DIRECTION


ЗАДАТЬ НАПРАВЛ. ОТХОДА
	Задание направления отхода.

Появляется сообщение: 

IND.PT.ON RETR. LINE

УКАЖИ ТОЧКУ НА ЛИНИИ ОТХОДА

Укажите точку конца линии отхода. Отход будет выполнен из последней точки обработки в эту точку.

После того, как таким образом задан отход, появятся параметры: RETRACT ANGLE и RETRACT LINE Z, которые Вы сможете изменить.

	(
INSIDE DIAMETER


ВНУТРЕННИЕ ПОВЕРХНОСТИ
	Обработать внутренние цилиндрические поверхности детали; об​работать канавку на внутренней цилиндрической поверхности; нарезать внутреннюю резьбу (в зависимости от функции).

	(
INTERMED. Z = 


Z ПРОМЕЖУТОЧНОЙ =

(
INTERMED. X =


X ПРОМЕЖУТОЧНОЙ = 
	Введите координаты промежуточной точки.

Если промежуточная точка была задана графически (параметр IND. INTERMEDIATE POINT), ее координаты будут высвечены авто​матически.

	(
MIN DOWN STEP = 


МИНИ ШАГ ВНИЗ = 
	Расстояние, на которое инструмент будет опускаться на каждом мини-проходе. Это один из параметров цикла станка.

	(
MIN. OVERLAP (%) = 


МИН. НАХЛЕСТ (%) = 
	Расстояние между проходами при нарезке трапециедальной резь​бы будет рассчитано таким образом, чтобы величина перекрытия двух соседних проходов была меньше заданного здесь процента от параметра BASE резьбонарезного инструмента. В конце каждого прохода значение перекрытия может быть больше.

	(
NO. OF STARTS = 


ЧИСЛО ЗАХОДОВ = 
	Число заходов резьбы.

	(
NO. OF STEPS = 


КОЛ-ВО ЗАХОДОВ = 
	Введите количество заходов для сверления отверстия.

	(
OUTSIDE DIAMETER


ВНЕШНИЕ ПОВЕРХНОСТИ
	Обработать наружные цилиндрические поверхности детали; на​резать наружную резьбу; обработать канавку на наружной цилин​дрической поверхности (в зависимости от функции).





	(
OVERLAP (%) = 


НАХЛЕСТ (%) = 
	Если выбрано BY OVERLAP, введите процент от ширины резца, ко​торый будет перекрыт соседним проходом.

	(
PART-ANGLE APPROACH


ДЕТАЛЬ: ПОДХОД ПОД 
УГЛОМ
	Инструмент подойдет к детали под заданным углом, длина под​хода задается в отдельном параметре.

	(
PART-ANGLE RETRACT


ДЕТАЛЬ: ОТХОД ПОД УГЛОМ
	Инструмент отойдет от детали под заданным углом, длина пере​мещения отхода также задается.

	(
PART APP: ANGLE = 


ПОДХ.К ДЕТ.:УГОЛ = 
	Введите угол относительно оси Z, под которым инструмент будет подходить к детали. Появляется, если выбрано PART-ANGLE APPROACH.

	(
PART APP: DIST = 


ПОДХ.К ДЕТ.:ДИСТ = 
	Введите дистанцию, на которой инструмент будет выполнять под​ход к детали.

	(
PART APP: DX = 


ПОДХ.К ДЕТ.:DX = 
	Введите составляющую X вектора, по которому инструмент будет осуществлять подход к детали.

	(
PART APP: DZ = 


ПОДХ.К ДЕТ.:DZ = 
	Введите составляющую Z вектора, по которому инструмент будет осуществлять подход к детали.

	(
PART-BISEC. RETRACT


ДЕТАЛЬ: ОТХОД ПО БИССЕК.
	LT_ROUGH: Инструмент отойдет от детали под углом 90( к нап​равлению резания (угол в 90 градусов задается по умолчанию).

LT_FINIS: Инструмент отойдет от детали под углом 45( к оси X.

	(
PART-PERPEN. APPROACH


ДЕТАЛЬ: ПОДХОД ПЕРПЕНД.
	LT_ROUGH:

Инструмент подойдет к детали под углом 90 градусов относи​тельно направления резания (угол в 90 градусов задается по умолчанию).

LT_FINIS:

Инструмент подойдет к де​та​ли параллельно оси Х.

	(
PART RET: ANGLE = 


ОТХ. ОТ ДЕТ.:УГОЛ = 
	Введите угол относительно оси Z, под которым инструмент будет отходить от детали. Появляется, если выбрано PART-ANGLE RETRACT.

	(
PART RET: DIST = 


ОТХ. ОТ ДЕТ.:ДИСТ = 
	Введите дистанцию, на которую инструмент будет отходить от детали.

	(
PART RET: DX = 


ОТХ. ОТ ДЕТ.:DX = 
	Введите составляющую X вектора, по которому инструмент будет осуществлять отход от детали.

	(
PART RET: DZ = 


ОТХ. ОТ ДЕТ.:DZ = 
	Введите составляющую Z вектора, по которому инструмент будет осуществлять отход от детали.

	(
PART-VECTOR APPROACH


ДЕТАЛЬ: ПОДХ. ПО ВЕКТОРУ
	Инструмент подойдет к детали по вектору (направление плюс расстояние), заданному двумя координатами относительно нача​ла системы координат.

	(
PART-VECTOR RETRACT


ДЕТАЛЬ: ОТХОД ПО ВЕКТОРУ
	Инструмент отойдет от детали по вектору (направление плюс длина), заданным двумя координатами относительно начала сис​темы координат.

	(
PECK DRILL


ГЛУБОКОЕ СВЕРЛЕНИЕ
	Сверление глубоких отверстий с выходами инструмента для уда​ления стружки.

	(
REDEF. END POINT


ПЕРЕОПР. ТЧК КОНЦА РЕЗЬБ.
	Определение новой точки конца резьбы.





	(
REDEF. PART CUT SIDE


ПЕРЕОПР. СТОРОНУ ОБРАБ.
	Переопределение стороны обработки контура детали.

Появляется сообщение:

PRT-RIGHT CUT SIDE?

ДЕТАЛЬ - ПРАВИЛЬНАЯ СТОРОНА?

	(
REDEF. PART CONTOUR


ПЕРЕОПР. КОНТУР ДЕТАЛИ
	Переопределение контура детали.

Появляется сообщение:

PART CONT. 1ST CRV.

1-АЯ КРИВАЯ КОНТУРА ДЕТАЛИ

	(
REDEFINE OFFSET SIDE


ПЕРЕОПР. СТОРОНУ ЭКВ-ТЫ
	Переопределение стороны эквидистанты (т.е. обработки).

	(
REDEF. START POINT


ПЕРЕОПР. ТЧК НАЧ. РЕЗЬБЫ
	Определение новой точки начала обработки.

	(
REDEF. STOCK CONTOUR


ПЕРЕОПР. КОНТУР ЗАГОТ.
	Переопределение контура заготовки.

Появляется сообщение:

STOCK CONT. 1ST CRV.

1-АЯ КРИВАЯ КОНТУРА ЗАГОТОВКИ

	
(
RETRACT = 1.000


ОТХОД = 1.000
	Расстояние, на которое инструмент будет отходить после каждого мини-прохода.

	(
RETRACT ANGLE = 30.00


УГОЛ ОТХОДА
	Угол, под которым инструмент отойдет от детали (откладывается от оси +Z). Этот параметр появляется после того, как отход задан параметром IND. RETRACT DIRECTION.

	(
RETRACT LINE Z = 15.000


ЛИНИЯ ОТХОДА Z = 15.000
	Значение координаты Z, точки до которой инструмент выполнит отход. Этот параметр появляется в таблице после того, как зада​но направление отхода (параметр IND. RETRACT DIRECTION).

	(
RETRACT PARALLEL TO X


ОТХОД ПАРАЛЛЕЛЬНО Х
	Отход будет выполнен параллельно оси X.

	(
RGH.1ST DOWN STEP = 


ЧЕРН: ШАГ ВНИЗ 1 ПРОХ. = 
	Если выбран расчет глубины резания по площади срезаемого слоя (RGH: FIXED AREA SIZE), введите глубину резания первого прохода. Площадь срезаемого слоя первого прохода определит площадь и, следовательно, глубину резания всех остальных проходов.

	(
RGH.DOWN STEP = 0.010


ЧЕРН: ШАГ ВНИЗ = 0.010
	Если выбрано задание фиксированного значения глубины реза​ния (RGH: FIXED DOWN STEP), введите расстояние, на которое инст​румент будет опускаться на каждом черновом проходе.

	(
RGH. ENTRANCE: NORMAL


ЧЕРН. ВХОД: ПЕРПЕНДИК.
	Инструмент будет врезаться в заготовку перпендикулярно оси Z.

	(
RGH. ENTRANCE: ZIGZAG


ЧЕРН. ВХОД: ЗИГЗАГ
	Инструмент будет врезаться в заготовку под углом инструмента при вершине и затем двигаться вниз вдоль правой и левой сторон резьбы попеременно. Смотрите рис. E-1.

	(
RGH: FACE OFS. = 


ЧЕРН: ЭКВИД. ТОРЦ. ПОВ-ТЕЙ
	Введите Z-компонент эквидистанты контура резания для черно​вой обработки.


	Примечание:
	· Вместе параметры RGH: FACE OFS. и RGH: RADIAL OFS. определяют зна​чение эквидистанты и ее направление.


	(
RGH:FIXED AREA SIZE


ЧЕРН: ФИКС. ПЛОЩ. СРЕЗА
	Глубина резания каждого из проходов черновой обработки рас​считывается автоматически, исходя из площади срезаемого слоя, которая для всех проходов одинакова (смотрите RGH. 1ST DOWN STEP).

	(
RGH:FIXED DOWN STEP


ЧЕРН: ФИКС. ШАГ ВНИЗ
	Задается фиксированная глубина резания черновой обработки (расстояние между проходами).





	(
RGH.MIN.DOWN STEP =


ЧЕРН: МИН. ШАГ ВНИЗ = 
	Минимальная глубина резания черновой обработки.

Если соблюдение площади срезаемого слоя (RGH: FIXED AREA SIZE) приведет к глубине резания меньшей, чем минимальная, обработ​ка будет производиться с указанной минимальной глубиной.

	(
RGH:RADIAL OFS. = 


ЧЕРН: ЭКВИД. ЦИЛИНДР. ПОВ.
	Введите Х-компонент эквидистанты контура резания для черно​вой обработки.


	Примечание:
	· Вместе параметры RGH: FACE OFS. и RGH: RADIAL OFS. определяют зна​чение эквидистанты и ее направление.


	(
ROUGH+FINISH


ЧЕРНОВАЯ+ЧИСТОВАЯ
	Черновая и чистовая обработка.

	(
ROUGH ONLY


ТОЛЬКО ЧЕРНОВАЯ
	Только черновая обработка.

	(
ROUND CONER


СКРУГЛЕННЫЙ УГОЛ
	Если задана эквидистанта к контуру детали (припуск), углы бу​дут закруглены. Радиус этих закругления будет равен значению эквидистанты. Если эквидистанта равна нулю, получается острый угол.

	(
SHARP CORNER


ОСТРЫЙ УГОЛ
	Инструмент двигается по дуге, создавая при этом острый угол.

	(
SHARP MOTION


ОСТРОЕ ПЕРЕМЕЩЕНИЕ
	Обработка углов будет производиться линейными перемещени​ями, в результате получится острый угол.

	(
SIDE STEP = 8.000


ШАГ ВБОК = 8.000
	Если выбрано BY SIDE STEP, введите расстояние между соседни​ми черновыми проходами.

	(
SPRING PASSES = 


ДОПОЛНИТ. ПРОХОДЫ = 
	Если выбран параметр SPRING PASSES ON (включены дополни​тельные переходы), введите их количество. Используются при чистовой обработке материала.

	(
SPRING PASSES ON/OFF


ДОП. ПРОХОДЫ: ВКЛ./ВЫКЛ.
	Выполнить или не выполнять дополнительные проходы.

Дополнительные проходы выполняются на чистовой глубине для окончательной доводки резьбы.

	(
START X = 


СТАРТ ПО X = 
	Смотрите параметр START Z.

	(
START Z = 


СТАРТ ПО Z = 
	Координата Z точки начала резьбы. Для резьбы, нарезаемой со стороны торца, название этого параметра меняется на START X.


	Примечание:
	· Точки начала и конца резьбы задаются сразу после активизации функции. Параметры START Z, END Z, TAPER START X, TAPER END X получают их координаты.


	(
STOCK-ANGLE APPROACH


ЗАГ-КА: ПОДХОД ПОД УГЛОМ
	Инструмент подойдет к заготовке под заданным углом, длина подхода также задается.

	(
STOCK-ANGLE RETRACT


ЗАГ-КА: ОТХОД ПОД УГЛОМ
	Инструмент отойдет от заготовки под заданным углом, длина пе​ремещения отхода также задается.

	(
STOCK APP: ANGLE = 


ПОДХ. К ЗАГ-КЕ: УГОЛ =
	Введите угол относительно оси Z, под которым инструмент будет подходить к заготовке. Появляется, если выбрано STOCK-ANGLE APPROACH.

	(
STOCK APP: DIST. = 


ПОДХ. К ЗАГ-КЕ: РАССТ. =
	Введите длину перемещения подхода. Появляется, если выбрано STOCK-ANGLE APPROACH.





	(
STOCK APP: DX = 


ПОДХ. К ЗАГ-КЕ: DX = 
	Введите координату вектора по X (относительно начала системы координат). Появляется, если выбрано STOCK-VECTOR APPROACH.

	(
STOCK APP: DZ = 


ПОДХ. К ЗАГ-КЕ: DZ = 
	Введите координату вектора по Z (относительно начала системы координат). Появляется, если выбрано STOCK-VECTOR APPROACH.

	(
STOCK-BISECTON APPROACH


ЗАГ-КА: ПОДХОД ПО БИССЕК.
	Инструмент подойдет к заготовке под углом 45( относительно направления резания.

	(
STOCK OFFSET = 


ЭКВИД. ЗАГОТОВКИ = 
	Введите расстояние между заданным контуром заготовки и кон​туром заготовки, для которого в действительности рассчитывает​ся УП.

	(
STOCK-PERPEN. RETRACT


ЗАГ-КА: ОТХОД ПЕРПЕНД-НО
	Инструмент отходит от заготовки под прямым углом к оси дета​ли (Z).

	(
STOCK RET: ANGLE = 


ОТХ. ОТ ЗАГ-КИ: УГОЛ =
	Введите угол относительно оси Z, под которым инструмент будет отходить от заготовки. Появляется, если выбрано STOCK-ANGLE RETRACT.

	(
STOCK RET: DIST. = 


ОТХ. ОТ ЗАГ-КИ: РАССТ. =
	Введите длину перемещения отхода. Появляется, если выбрано STOCK-ANGLE RETRACT.

	(
STOCK RET: DX = 


ОТХ. ОТ ЗАГ-КИ: DX = 
	Введите координату вектора по X (относительно начала системы координат). Появляется, если выбрано STOCK-VECTOR RETRACT.

	(
STOCK RET: DZ = 


ОТХ. ОТ ЗАГ-КИ: DZ =
	Введите координату вектора по Z (относительно начала системы координат). Появляется, если выбрано STOCK-VECTOR RETRACT.

	(
STOCK-VECTOR APPROACH


ЗАГ-КА: ПОДХ. ПО ВЕКТОРУ
	Инструмент подойдет к заготовке по вектору (направление плюс расстояние), заданному двумя координатами относительно начала системы координат.

	(
STOCK-VECTOR RETRACT


ЗАГ-КА: ОТХОД ПО ВЕКТОРУ
	Инструмент отойдет от заготовки по вектору (направление плюс длина), заданным двумя координатами относительно начала сис​темы координат.

	(
TAPER END X = 


КОНЕЦ КОНУСА ПО Х =
	Координата по X точки конца конусности.

	(
TAPER END Z = 


КОНЕЦ КОНУСА ПО Х = 
	Координата по Z точки конца конусности.

	(
TAPER START X = 


НАЧАЛО КОНУСА ПО Х =
	Координата по X точки начала конусности.

	(
TAPER START Z = 


НАЧАЛО КОНУСА ПО Х = 
	Координата по Z точки начала конусности.


	Примечания:
	· При нарезке резьбы со стороны торца эти параметры называются: TAPER START Z и TAPER END Z. Смысл их остается прежним, только координаты откладываются по оси Z.

· Если значения пар параметров не равны, резьба будет конусная (TAPER START X, TA​PER END X или TAPER START Z, TAPER END Z).

· Точки начала и конца резьбы задаются сразу после активизации функции. Параметры START Z, END Z, TAPER START X, TAPER END X получают их координаты.


	(
THREAD LENGTH = 


ДЛИНА РЕЗЬБЫ = 
	Длина резьбы. Значение этого параметра вычисляется автомати​чески, исходя из параметров START Z, END Z, TAPER START X, TAPER END X, и не может быть изменено пользователем. Для нарезки со стороны торца: START X, END X, TAPER START Z, TAPER END Z).





	(
THROUGH INTERMED. POINT


ЧЕРЕЗ ПРОМЕЖУТ. ТОЧКУ
	Задание промежуточной точки двумя координатами (INTERMED. Z и INTERMED. X). Инструмент перейдет в эту точку, затем будет двигаться параллельно осям X и Z (как при DIRECTLY). Этот па​раметр появится, только если будет указана промежуточная точ​ка (параметр IND. INTERMED. POINT).

	(
TOTAL DEPTH = 


СУММАРНАЯ ГЛУБИНА = 
	Суммарная глубина резьбы. См. рисунок Е-1.


	Примечание:
	TOTAL DEPTH - FINISH DEPTH = ROUGH DEPTH
СУММАРНАЯ ГЛУБИНА - ГЛУБ. ЧИСТ. ОБРАБ. = ГЛУБ. ЧЕРН. ОБРАБ.





Рис. E-1:   Варианты обработки резьбы

	(
TRAPEZ BASE WIDTH = 


ШИРИНА ВПАДИНЫ =
	Введите ширину впадины трапецеидальной резь​бы.

	(
UNDER CUT ANGLE = 


УГОЛ ПОДРЕЗАНИЯ = 
	Введите угол между осью Z и вспомогательной режущей кромкой инструмента, отложенный против часовой стрелки. По умолчанию принимается угол, равный заднему углу инструмента

LT_FINISH: По умолчанию уста​навливается значение равное вспомогательному углу в плане инструмента + 1 градус.

Может быть задано значение угла подрезания меньшее, чем угол при вершине инструмента.

	(
USE FACE ANGLE: ON


ИСП.УГОЛ ПРИ ВЕРШ.
В ПЛАНЕ: ВКЛ
	Обработка затененных областей выполняется с учетом угла при вершине инструмента в плане.

Могут быть обработаны зоны с углом меньшим, чем угол инстру​мента при вершине в плане. (Угол кривой – угол касательной к ней, откладывающийся так же, как и инструмента: от оси детали против часовой стрелки.)

	(
USE FACE ANGLE: OFF


ИСП. УГОЛ ПРИ ВЕРШ.

В ПЛАНЕ: ВЫКЛ
	Не выполнять обработку никаких затененных (закрытых) об​ластей.

	(
Z-COORD. = 


КООРДИНАТА ПО Z =
	Если точка конца резания уже задана, ее координата по Z выс​ветится здесь, если нет – введите ее.        (
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