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Приложение B.
Словарь технологических терминов

APPROACH

ПОДХОД

Подход инструмента к детали – перемещение в точку начала каждого из проходов. Обычно подход выполняется вдоль нормали к контуру резания.

BIDIR (BIDIRECTIONAL)
В ОБОИХ НАПРАВ.

Обработка в обоих направлениях: вперед и на​зад.

BLOCK

БЛОК

Как составляющая траектории инструмента – это элементарное перемещение инструмента (линейная или круговая интерполяция).

В управляющей программе блок – это кадр программы.

CHECK CURVE

ОГРАНИЧИВАЮЩАЯ КРИВАЯ

Ограничивающая кривая задает конец обра​батываемого контура и, таким образом, огра​ничивает зону обработки. Ограничивающая кривая или ее логическое продолжение долж​ны пересекаться с контуром.

CHECK POINT

ОГРАНИЧИВАЮЩАЯ ТОЧКА

Ограничивающая точка используется для уменьшения обрабатываемого участка незам​кнутого контура и, следовательно, ограничи​вает обрабатываемую область.

CLEAR

БЕЗОПАСНОСТЬ

Высота (координата по Z) плоскости безопас​ных перемещений. Плоскость безопасности па​раллельна плоскости XY системы координат MACSYS и располагается над деталью. По этой плоскости инструмент может свободно переме​щаться без риска врезаться в материал.

CLIMB

ПОПУТНОЕ

Попутное фрезерование. Смотрите также опи​сание модального параметра CLIMB в прило​жении C.

CONTOUR TOL(ERANCE)

КОНТУРНАЯ ПОГРЕШНОСТЬ

Контурная погрешность (допуск контура) – максимальное отклонение траектории инст​румента от рассчитанного контура движения центра инструмента.


COOLNT
ОХЛАЖДЕНИЕ

Установка способа охлаждения инструмента в зоне резания.

CORNER FEED(%)

УГЛОВАЯ ПОДАЧА(%)

Подача инструмента при обработке острых уг​лов. Задается в процентах от рабочей подачи (FEED) в MACHINING PARAMS.

DIAMETER COMPENSATION

КОРРЕКЦИЯ НА ДИАМЕТР

Этот параметр может быть включенным или выключенным и устанавливается в MACHINING PARAMS. Если он включен, при обработ​ке контура инструмент будет смещен вправо или влево относительно направления резания. Сторона коррекции определяется систе​мой автоматически, ее значение устанавлива​ется оператором станка.

CYCLE

ЦИКЛ

Смотрите ниже DRILL CYCLE.

DZ/FEED START
DZ/ПОДАЧА

Высота над материалом, на котором инстру​мент переходит с ускоренной подачи на пода​чу врезания (PLUNGE FEED).

DRAFT ANGLE (PROFILE)

БОКОВОЙ УГОЛ (PROFILE)

Угол наклона стенки детали относительно оси Z.

DRILL CYCLE

ЦИКЛ СВЕРЛЕНИЯ

Цикл сверления – это набор данных, храня​щийся в текущем файле детали и включаю​щий в себя тип стандартного цикла станка со значениями используемых в нем парамет​ров и имя используемого инструмента.

DWELL

ВЫСТОЙ

Параметр циклов сверления и нарезания резь​бы. Он определяет время, которое инструмент выдерживается на глубине отверстия перед выходом из него.

FAST

БЫСТРО

Ускоренная подача или ускоренное переме​щение инструмента.


FEED

ПОДАЧА

Рабочая подача инструмента является пара​метром станка (MACHINE PARAMS), задается она в единицах файла детали/минуту. Значе​ние подачи должно быть положительным.

HOME

НАЧАЛЬНОЕ ПОЛ(ОЖЕНИЕ ИНСТРУМЕНТА

Точка начального положения инструмента за​дается при создании траектории инструмента. В этой точке высвечивается символ инстру​мента и из этой точки начинается обработка детали на экране. На самом деле инструмент начнет обработку из той позиции, в которую его установит оператор.

При фрезерной обработке, если в глобальных параметрах (GLOBAL PARAMS) задано переме​щение по плоскости безопасности (ON CLEAR), перемещение из начального положения в пер​вую точку обработки будет производиться сна​чала параллельно плоскости XY, затем оси Z.

Если выбрано OFF CLEAR, инструмент переме​щается в точку начала обработки напрямую.

Начальное положение инструмента определя​ет высоту плоскости безопасности (CLEAR), устанавливаемую по умолчанию.

INIT(IAL)

ИСХОДНОЕ

Высота над материалом, на которой устанав​ливается инструмент перед началом сверле​ния (в функции DRILL фрезерной обработки).

MACSYS

Система координат станка, определяющая ори​ентацию детали относительно стола станка (плоскости XY системы MACSYS).

MACSYS также содержит геометрические эле​менты, созданные в то время, когда он был активным.

MAX. FEED

Режим внутренних быстрых перемещений инструмента в функциях фрезерования и свер​ления.

NPITCH

Параметр листопробивной обработки. Расстоя​ние между центрами инструмента двух сосед​них пробивок. Его значение вычисляется авто​матически на основе заданных значений пе​рекрытия или высоты гребешка (параметры OVERLAP и SCALLOP) и передается в траекто​рию инструмента.


OVERLAP

НАХЛЕСТ

Параметр листопробивной обработки. Величи​на перекрытия двух соседних пробивок при вырубке овальным или прямоугольным инст​рументом по контуру.

PART PLANE/SURFACE

ПЛОСКОСТЬ/ПОВЕРХНОСТЬ ДЕТАЛИ

Плоскость или поверхность, которые вместе с другими ограничениями, налагаемыми функ​цией (например, контурами), определяют об​рабатываемую область.

PART2 SURFACE

ПОВЕРХНОСТЬ ДЕТАЛИ2

Поверхность, имеющая те же параметры гео​метрии, что и поверхность детали, но обла​дающая другими параметрами, такими как значение эквидистанты и допуска поверхнос​ти. Используется в процедурах WCUT (ВАТЕРЛИН) и SRFPKT (КАРМ_ДНО).

PLUNGE FEED (%)

ПОДАЧА ВРЕЗАНИЯ (%)

Подача, на которой инструмент подходит к заготовке и перемещается между проходами. Задается в процентах от рабочей подачи (FEED).

PROCEDURE

ПРОЦЕДУРА

В результате запуска функции обработки воз​никает новая процедура. Каждая из процедур содержит геометрические и негеометрические параметры обработки, привязку к геометри​ческим элементам, на основе которых она соз​дана, и перемещения инструмента, рассчитан​ные по этим параметрам.

Каждая процедура имеет свой идентификаци​онный номер (ID-номер), уникальный для дан​ной траектории инструмента.

Процедуры внутри траектории могут быть мо​дифицированы, перемещены, удалены и ско​пированы.

RAMP DOWN

ВРЕЗАНИЕ

Врезание инструмента в материал под углом, заданным пользователем. Угол может быть меньше 90 градусов, тогда инструмент будет врезаться в материал не вертикально.


RAPID FEED
УСКОРЕННАЯ ПОДАЧА

Режим перемещений инструмента в функциях фрезерования и сверления, при котором пода​ча инструмент там, где это возможно, будет осуществляться со скоростью внутренних быстрых перемещений.

RETRACT

ОТХОД

Отход инструмента – перемещение от детали в конце прохода. Обычно выполняется по нор​мали к обрабатываемому контуру в конечной точке обработки.

SCALLOP

ГРЕБЕШОК

Высота гребешка – максимальная высота ма​териала, остающегося между соседними про​ходами инструмента (фрезерная обработка) или пробивками (листопробивная обработка).

SPIN

ЧАСТОТА

Частота вращения инструмента. Задается в оборотах в минуту, ее значение вычисляется системой по формуле Vc (скорость резания)/(2 * пи * радиус инструмента).

Изменить значение SPIN можно изменив зна​чение Vc (произойдет автоматический перерас​чет) или изменив значение самой частоты.

SPINDLE

ЩПИНДЕЛЬ

Направление вращения шпинделя: по или против часовой стрелки. Смотрите также SPIN.

TOL(ERANCE)

ДОПУСК

Максимальное расстояние между линией, соединяющей две соседние точки, аппрокси​мирующие кривую, и самой кривой. При уве​личении значения допуска количество этих точек уменьшается.


TOOL PATH

ТРАЕКТОРИЯ

Последовательность процедур, которые были заданы при определении процесса обработки детали. Траектория рассматривается сис​темой как единое целое, отображается на эк​ране и может быть изменена графически.

Траектория состоит из процедур (смотрите PROCEDURE) которые, в свою очередь, состоят из более мелких единиц – блоков (смотрите BLOCK).

TP NODE

УЗЕЛ ТРАЕКТОРИИ

Способ привязки точек: конечная точка блока (круговой или линейной интерполяции).

UNIDIR (UNIDIRECTIONAL)

ОДНО НАПРАВЛЕНИЕ

Обработка в одном направлении. Инструмент выполняет проход, отходит от материала и пе​ремещается назад для следующего прохода на ускоренной подаче.

Vc

Скорость резания, устанавливаемая в пара​метрах станка (MACHINE PARAMS), – это ско​рость точек, лежащих на периферии инстру​мента относительно детали. По значению Vc рассчитывается частота вращения инстру​мента: Vc/(2*пи*радиус инструмента).

Во фрезерной обработке изменение SPIN не влияет на Vc, а если изменяется Vc, SPIN пересчитывается автоматически. При токар​ной обработке эти два параметра взаимно независимы.

Z-DOWN

Z-ВНИЗ

Нижняя точка детали (самое маленькое зна​чение по Z), которая должна быть достигнута инструментом, т.е. обработана.

Z-UP

Z-ВВЕРХ

Самая высокая точка детали, т.е. точка, в ко​торой начинается обработка.           (
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