Использование системы Cimatron NC – общий обзор

Как использовать Cimatron NC


Глава 1. Как использовать Cimatron NC
Использование системы Cimatron NC – общий обзор

Для использования всех доступных преимуществ системы Cimatronit 12.0 NC пользователь при рабо​те должен следовать определенной последовательности логических шагов. Ниже приведены реко​мендуемые последовательности шагов как для начинающих, так и для опытных пользователей.

Опытные пользователи

	1.
	До входа в подсистему NC cоздайте все необходимые для выполнения фрезерных операций геометрические элементы (т.е. отверстия, поверхности, контуры и т.д.).

	2.
	Логически упорядочьте геометрические элементы и атрибуты элементов, например:

Все заданные в данной детали поверхности: cлой PART, цвет BLUE (ГОЛУБОЙ).

Все ограничивающие поверхности: слой CHECK, цвет RED (КРАСНЫЙ).

Все контуры: слой CONTOURS, цвет YELLOW (ЖЕЛТЫЙ) для черновой обработки, GREEN (ЗЕЛЕ​НЫЙ) для чистовой.

Данный метод позволяет избежать путаницы при работе со сложными моделями и облегчает создание темплейтов (технологических шаблонов) для последующего использования.

	3.
	Перед входом в подсистему NC создайте система координат пользователя СКП (UCS) с той же ориентацией осей, что и выбранная система координат станка MACSYS. При входе в подсистему NC будет автоматически создана система координат MACSYS, тождественная активной СКП.

	4.
	Создайте или импортируйте подходящий для данного метода обработки инструмент.

	5.
	Создайте соответствующую траекторию инструмента (2.5-, 3-, 4-координатную и т.д.)

	6.
	Создайте ЗАГОТОВКУ (STOCK), представляющую начальную форму материала. Могут быть заданы критерии. Создайте ДЕТАЛЬ (PART), представляющую собой спроектированное изделие, которая может быть использована далее для целей контроля результатов обработки.

	7.
	Создайте процедуры обработки с заданными критериями (WCUT (ВАТЕРЛИН), CLEANUP (ПОД​БОР) и т.д.) путем задания стратегии фрезерования. Используйте параметрические отношения там, где это возможно (например, SIDE STEP = TOOL / 4, CHECK SURF TOL = SURF TOL * 1.5).  Некоторые параметры задаются системой параметрически по умолчанию и идентифи​цируются символом "~" вместо символа "=".

	8.
	Добавьте параметры оптимизации для уменьшения времени обработки, сохранения постоян​ной нагрузки на инструмент и предотвращения врезания державки инструмента в обраба​тываемые поверхности, зарезания на ускоренных подачах и столкновений.

	9.
	Задайте и сохраните темплейт для траектории (траекторий) инструмента или процедуры (процедур). Все траектории инструмента должны быть сохранены как один темплейт, к кото​рому впоследствии может быть легко осуществлен доступ для использования в похожих деталях или даже других файлах.


Например:

Создайте один темплейт для полной фрезерной обработки сердцевины (сталь), один темплейт для фрезерной обработки сердцевины (алюминий), один темплейт для фрезерной обработки ка​навки и один темплейт для сверления отверстий.

	10.
	После выполнения всех процедур и траекторий инструмента для контроля результатов ис​пользуйте функцию VERIFIER (КОНТРОЛЕР). Функция VERIFIER (КОНТРОЛЕР) – это базовая опция функции SIMULATION (ИМИТАЦИЯ), работающая примерно в 100 раз быстрее и поз​воляющая проверять деталь на наличие зарезаний и "забытого" не срезанного материала.





	11.
	После проверки и принятия результата используйте опцию POST для создания управляющей программы.

	12.
	Используйте сохраненные темплейты для последующей обработки деталей схожего типа. За​помните, что эти детали должны быть созданы таким же образом, как и исходная деталь (т.е. должна содержать слои, критерии, СКП и т.д.). Внесите в темплейт необходимые измене​ния, например, смените инструмент. Если темплейт использует параметрические отношения, то изменение одного параметра приведет к автоматическому обновлению отно​сящихся к нему параметров.


Начинающие пользователи

	1.
	Подготовьте геометрические элементы, как описано в пунктах 1-3 для опытных пользовате​лей.

	2.
	Загрузите подходящий темплейт из каталога темплейтов и при необходимости внесите изме​нения.

	3.
	Выполните обработку и используйте POST для создания управляющей программы.


Запуск системы Cimatron
С помощью подсистемы NC создаются Траектории Инструментов для различных видов оборудова​ния с числовым программным управлением. Траектория Инструмента создается и сохраняется в виде элементов, которые могут быть представлены графически.

Для начала работы с подсистемой NC активизируйте меню смены подсистем (<PICK> на первый элемент области текущего маршрута) и выберите в этом меню NC.

В области основных функций появится меню:

	TP.MNGR
	
	УПРАВ_ТР

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	TOOLS
	
	ИНСТ-ТЫ

	LIB.MNGR
	
	УПР_БИБЛ

	
	
	

	TRANSFRM
	
	ТРАНСФОРМ


	
	
	

	MACSYS
	
	MACSYS


После создания системы координат станку MACSYS становятся доступными все функции подсис​темы NC. Используйте эти функции для создания траектории инструмента.

Инструменты и законы трансформации могут быть заданы и изменены до задания MACSYS.

Данные операции детально описаны в данной и последующих главах.

Траектория инструмента

Траектория инструмента состоит из одной или из последовательности процедур, вызываемых в процессе задания процесса обработки. Каждая процедура (POCKET – КОЛОДЕЦ, PROFILE – ПРОФИЛЬ, SURMILL – ИЗОПАРАМ и т.д.) содержит параметры обработки, привязку к геометрическим элементам, на базе которых она создана, и перемещения инструмента, рассчитанные в соответствии с этими параметрами и геометрией. Перемещения инструмента сохраняются в нейтральной форме, с помощью постпроцессоров они могут быть преобразованы в управляющие программы для станков.

Подготовка к созданию траектории инструмента

Для создания траектории Вы должны иметь:

	Деталь
	Геометрическая модель создается в подсистеме MODELING.

Хотя создание геометрической модели детали возможно и внутри подсис​темы NC, рекомендуется все же делать это в подсистеме MODELING.

Геометрические элементы, созданные внутри подсистемы NC при задан​ной активной MACSYS существуют только внутри данной MACSYS.

Твердотельные объекты могут быть обработаны с помощью всех функ​ций подсистемы NC без необходимости переводить твердотельную модель в поверхностную.

Процедуры NC отслеживают изменения, сделанные в твердотельных объектах и позволяет выполнять функции без переопределения геомет​рии.

	Инструмент
	Инструмент создается с помощью функции TOOLS или опции TOOLS внут​ри TP.MNGR (УПРАВ_ТР), описание которой смотрите в главе 3. PFM-файл может содержать неограниченное количество инструментов.

Необходимый инструмент рекомендуется создавать до создания траекто​рии инструмента, хотя это можно делать и после создания, а также внут​ри функций обработки.

Расчетная точка инструмента – вершина инструмента, для которой рассчитываются координаты перемещений. Именно траектория перемеще​ния расчетной точки инструмента высвечивается на экране. (Например, для сферической фрезы расчетной точкой является нижняя точка на сфере.)

	MACSYS
	Система координат станка MACSYS задает ориентацию детали по отноше​нию к столу станка (плоскость XY системы MACSYS). В каждой траекто​рии инструмента указывается начало местной системы координат. Коор​динаты перемещения инструмента представляются относительно этой местной системы координат в строке статуса в нижней части экрана.

Используйте функцию MACSYS для задания как минимум одной системы MACSYS, как это описано в главе 3 и выберите одну из них для отображения функций обработки.

	UCS
	Существует возможность задавать системы координат пользователя СКП с различной ориентацией осей внутри одной системы координат MACSYS. Для этого постпроцессор должен поддерживать такое задание осей, в противном случае результат может быть искажен.



Создание траектории инструмента

Для того, чтобы создавать процедуры обработки детали, которые образуют траекторию движения инструмента, необходимо прежде всего открыть эту траекторию.

	Открытие траектории
	Открытие траектории инструмента может быть осуществлено двумя спо​собами:

1. Автоматически, путем задания соответствующих параметров в функ​ции FILE ( SETUP (ФАЙЛ ( УСТАНОВКИ).

2. Из функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР).


Доступны следующие типы траекторий инструмента:

	MILL 2.5 AXES
	
	ФРЕЗ. 2.5 КООРД

	MILL 3  AXES
	
	ФРЕЗ. 3 КООРД

	MILL 4 AXES
	
	ФРЕЗ. 4 КООРД

	MILL 5 AXES
	
	ФРЕЗ. 5 КООРД

	LATHE
	
	ТОКАРНАЯ

	WIREDM AGIE
	
	ЭЛЕКТРОЭР AGIE

	WIREDM CHARMILLE
	
	ЭЛЕКТРОЭР CHARMILLE

	WIREDM MAKINO
	
	ЭЛЕКТРОЭР MAKINO

	PUNCH
	
	ЛИСТОПРОБИВНАЯ


1.
Автоматическое создание

	Действия:

	1.
	Выберите FILE ( SETUP (ФАЙЛ ( УСТАНОВКИ) из списка основных функций или NC FILE SETUP (УСТАНОВКА NC) из функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР). Подробное описание приведено в главе 3.

	2.
	Отметьте модальный параметр DEFAULT TP: NONE (УСТАНОВЛ ТР:НЕТ)  и выберите желае​мый тип обработки.

	3.
	При входе в подсистему NC траектория инструмента выбранного типа будет автоматически открыта в режиме ПРОЦЕДУРЫ функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР).


2.
Создание из функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР).

	Действия:

	1.
	Войдите в функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР).

	2.
	Отметьте модальный параметр CREATE (СОЗДАТЬ) и выберите тип обработки.

	3.
	Если одна или более траекторий инструмента уже существуют, система выдаст следующее предупреждение:

SELECT TARGET/EXIT 

ВЫБЕРИТЕ ЦЕЛЬ и EXIT
SELECT TARGET: Выберите пустую строку или существующую траекторию инструмента, перед которой будет вставлена новая траектория. 

EXIT: Новая траектория будет вставлена в конец списка существующих траекторий.



При этом появляется следующая таблица модальных параметров:

	TP NAME = TP1
	MILL 4X
	
	NO TEXT

	TOOL PATH ORIGIN
	UCS = MACSYS
	
	

	ORIGIN LOCATION
	X = 0
	Y = O
	Z = 0

	TOOL START POINT
	X = 0
	Y = 0
	Z = 50

	
	
	
	

	ИМЯ ТРАЕКТОРИИ = TP1
	ФРЕЗ. 4 КООРД
	
	ТЕКСТА НЕТ

	НАЧАЛО СК ТРАЕКТОРИИ
	UCS = MACSYS
	
	

	ПОЛОЖЕНИЕ НАЧАЛА
	X = 0
	Y = O
	Z = 0

	НАЧ. ТЧК. ТРАЕКТОРИИ 
	X = 0
	Y = 0
	Z = 50


	(
TP NAME =


ИМЯ ТРАЕКТОРИИ =
	Имя траектории инструмента

	(
MILL 4X


ФРЕЗ. 4 КООРД 
	Выбранный тип обработки на станке.

	(
TOOL PATH ORIGIN 


НАЧАЛО СК ТРАЕКТОРИИ
	Начало траектории инструмента задается выбором СКП, начало которой представляет собой точку начального положения инстру​мента.

	(
ORIGIN LOCATION


ПОЗ. НАЧАЛА СК ТРАЕКТ
	Координаты начала системы координат траектории инструмента в системе координат MACSYS.

	(
TOOL START POINT


НАЧ. ПОЛОЖ. ИНСТР.
	Первая точка траектории инструмента относительно начала СКП траектории. Первое перемещение будет осуществляться из точки начального положения инструмента в данную точку.

	Примечание:
	· При автоматическом открытии траектории инструмента значения вы​шеперечисленных параметров будут установлены системой по умолча​нию.

	
	Сразу после открытия траектории инструмента внизу экрана появляется информационная строка. Данные этой строки обновляются в соответствии с текущей позицией инструмента.

Пример строки статуса для 5-координатной фрезерной обработки:


	X = 
	Y = 
	Z = 
	FEED = 
	SPIN = 
	COOL OFF
	T = <имя инстр.>

	I = 
	J = 
	K = 
	TP = <имя тр.>
	MILL 5X
	<имя функции> = 
	BLK = 

	
	
	
	
	
	
	

	X = 
	Y = 
	Z = 
	ПОДАЧА = 
	ЧАСТОТА = 
	ОХЛ.ОТКЛ.
	T = <имя инстр.>

	I =
	J =
	K =
	TP = <имя тр.>
	5X ФРЕЗЕР.
	<имя функции> = 
	BLK =


	
	X, Y и Z представляют собой координаты текущего положения инстру​мента.

Поля строки статуса изменяются в зависимости от вида обработки. Описа​ние содержимого этой строки смотрите в данной главе в разделе Таблица Статуса Инструмента.

	
	Для отображения траектории на экране используются типы линий 4 и 5. 4-м типом (белая, пунктирная) показываются перемещения, выполненные на рабочей подаче (FEED), 4-м типом (красная, пунктирная) отображаются перемещения инструмента на максимальной рабочей подаче MAX FEED, 5-м типом (короткая пунктирная, красная) отображаются перемещения инструмента на максимальной (FAST) подаче. По умолчанию линия типа 4 отображается как пунктирная линия, линия типа 5 отображается как линия, состоящая из точек.





	Создание перемещений инструмента
	Как было уже сказано, траектория инструмента состоит из последо​вательности процедур. Процедуры содержат данные, на основе которых рассчитываются перемещения инструмента, и сами эти перемещения инструмента. Каждая процедура может быть задана и выполнена заново.

	Привязка точек к траектории
	Для выбора точек траектории инструмента могут быть использованы опции подменю указания точек CLOSE (БЛИЖАЙШАЯ) и TP NOD (УЗЕЛ ТР). Другие опции привязки точек не распознают элементы траектории инст​румента.

При выборе CLOSE (БЛИЖАЙШАЯ) точкой привязки будет являться бли​жайшая точка, принадлежащая любому элементу траектории инстру​мента.

При выборе TP NOD (УЗЕЛ ТР) точкой привязки будет являться ближай​шая конечная точка отмеченного блока перемещений инструмента. Блок перемещений инструмента – это наименьшая единица перемещения инст​румента (линия или дуга) в траектории инструмента.

Опция TP NOD (УЗЕЛ ТР) доступна только в открытых траекториях инст​румента.


Редактирование траектории инструмента

Система дает возможность модифицировать траекторию на трех уровнях: в режиме ТРАЕКТОРИИ, в режиме ПРОЦЕДУРЫ и на уровне блоков.

Режим ТРАЕКТОРИИ

	MOVE

ПЕРЕМЕЩЕНИЕ
	Все опции функции MOVE могут быть использованы для перемещения или копирования траектории инструмента внутри MACSYS. В процессе ре​дактирования траектория инструмента будет автоматически закрыта. Пе​ремещения траектории осуществляется в двумерном режиме, за исключе​нием опции DELTA (ДЕЛЬТА). Перемещение не может быть выполнено для 4- и 5-координатных траекторий инструмента.

При копировании новым траекториям инструмента автоматически прис​ваиваются имена TP_<ucs>. <ucs> - это имя системы координат СКП пос​ледней процедуры в траектории инструмента. Последовательные копии получат имена TP_<ucs>1, 2 и т.д.

После каждой операции (MOVE – ПЕРЕМЕСТИТЬ, COPY – КОПИРОВАТЬ) в списке заголовков новой траектории инструмента будет отображен флаг "G", поскольку к данной траектории инструмента геометрия не присоеди​нена. Для такой траектории доступна опция MANUAL EDIT (РУЧНОЕ РЕД-НИЕ).

Начало новой траектории инструмента идентично началу исходной тра​ектории, но точка начала обработки перемещается в соответствии с пере​мещением исходной траектории.

	BLANK

СКРЫТЬ
	Существует возможность скрыть траектории инструмента при помощи функции BLANK (СКРЫТЬ), находящейся в списке основных сервисных функций.

При этом в соответствии с выполненными действиями будут отображены флаги "B" или "b":

B -
Траектория инструмента закрыта, все элементы траектории инструмента скрыты.

b -
Скрыта одна или несколько процедур.





	LINE ATTRIBUTE

АТРИБУТЫ ЛИНИИ
	Существует возможность изменять атрибуты линии, используя функцию LINATT (АТР. ЛИН.) из списка основных сервисных функций.

	LEVEL

СЛОЙ
	Доступны все опции основной сервисной функции SERVICE (СЕРВИС), включая перемещение и копирование траекторий инструмента между слоями. При входе в траекторию инструмента она будет показана даже в том случае, если она не находится на текущем активном слое. На другой слой может быть перемещена только закрытая траектория инструмента.


Режим ПРОЦЕДУРЫ

	
	Описанные выше действия доступны также в режиме ПРОЦЕДУРЫ. В случае использования функций MOVE (ПЕРЕМЕСТИТЬ) и COPY (КОПИРО​ВАТЬ) новая процедура может быть вставлена внутри исходной траекто​рии или в иную траекторию инструмента.


Уровень блоков

	
	При помощи функции TP.MNGR ( MANUAL EDIT (УПРАВ_ТР ( РУЧНОЕ РЕД-НИЕ) внутри процедуры могут быть вручную добавлены, удалены или мо​дифицированы отдельные перемещения инструмента. Это означает, что есть возможность управлять каждым перемещением инструмента. Изменения, проведенные вручную, не сохраняются при перерасчете процеду​ры.

	Примечание:
	· Стандартные функции BLANK (СКРЫТЬ), LEVEL (СЛОЙ) и LINE ATTRIBUTE (АТРИБУТЫ ЛИНИИ) доступны также в функции TP.MNGR (УПРАВ_ТР).


Таблица Статуса Инструмента

В процессе работы внутри траектории инструмента и процедуры в нижней части экрана отобра​жается Таблица Статуса Инструмента. Ниже приведено описание этой таблицы:

	Координаты инструмента
	Параметры станка (смотри Главу 4)


	X = 
	Y = 
	Z = 
	FEED = 
	SPIN = 
	COOL OFF
	T = <имя инстр.>

	I = 
	J = 
	K = 
	TP = <имя тр.>
	MILL 5X
	<имя функции> = 
	BLK = 


	X = 
	Y = 
	Z = 
	ПОДАЧА = 
	ЧАСТОТА = 
	ОХЛ.ОТКЛ.
	T = <имя инстр.>

	I =
	J =
	K =
	TP = <имя тр.>
	5X ФРЕЗЕР.
	<имя функции> = 
	BLK =


	Нормальный вектор обработки
	Имя траектории инструмента
	Тип обработки
	Имя функции
	Номер блока процедуры


Координаты отображают текущее положение инструмента. Начальные значения координат X, Y и Z отражают точку начала обработки. При добавлении перемещений в траекторию инструмента координаты изменятся в соответствии с текущим положением инструмента.
При выборе функции обработки имя подходящего инструмента отображается в поле T = <имя инструмента>. По умолчанию будет выбрано первый подходящий для данного метода обработки инструмент.

Закрытие траектории инструмента

Все закрытые траектории инструмента отображаются как скрытые и принимают флаг "B". Это происходит потому, что при закрытии траектории инструмента система учитывает ее как один элемент. Все функции, применимые к элементам (например, LEVELS – СЛОИ) также применимы и для закрытой траектории инструмента.

Скрытие с закрытой траектории может быть снято вручную. При этом она продолжает учиты​ваться системой как закрытая. При входе в траекторию инструмента система закроет любую пре​дыдущую открытую траекторию, как скрытую, так и активную. Одновременно может быть откры​та только одна траектория инструмента.

При выполнении функции SAVE_TP (СОХРАНИТЬ_ТР) система сохраняет (закрывает) траекторию инструмента. Предварительно будет задан вопрос, желаете ли Вы продолжить работу с траекторией.
Создание процедур

Каждая траектория инструмента состоит из упорядоченного списка процедур. Создание проце​дуры состоит из двух этапов: задание процедуры и выполнение процедуры.

	Задание геометрии и параметров процедуры

	1.
	Выберите необходимую функцию обработки.

Каждая функция обработки требует определить свой набор параметров и геометрических элементов.

	2.
	Отметьте геометрические элементы, на основе которых будет произведена обработка. Смотрите раздел Задание геометрических элементов.

	3.
	Установите необходимые значения модальных параметров. Смотрите раздел Структура таблиц модальных параметров.

Однажды заданные элементы и значения параметров могут быть изменены.

	
	Для задания и редактирования параметров процедур траектория инструмента должна быть открыта.


	
Расчет перемещений процедуры

	
	Перемещения инструмента рассчитываются в соответствии с заданными параметрами, затем они могут быть вручную проверены и исправлены, затем переработаны постпроцессо​ром в управляющую программу.

На этапе расчета перемещений участия пользователя не требуется.

Расчет может быть прерван пользователем в любое время и продолжен позже.

Расчет перемещений траектории инструмента выполняется как при открытой, так и при зак​рытой траектории.









Рис. 1-1:   Создание процедуры


При создании процедуры Вы можете задать ее параметры, но не выполнять расчет ее пере​мещений или начать, но не закончить. 

Процедура, расчет которой не произведен, оказывается в состоянии отложено на потом (SUSPENDED) и ей присваивается флаг “S”. Процедура, расчет перемещений которой был начат, но не закончен (прерван), также находится в особом состоянии – прервано. Такие процедуры могут быть рассчитаны/дорассчитаны в любое время как поодиночке, так и вместе.

Все процедуры, отложенные на потом и процедуры, расчет которых был прерван, могут быть рассчитаны в пакетном режиме . Процедуры выполняются путем выбора необходимых процедур и их выполнения в режиме ПРОЦЕДУРЫ или путем выполнения траектории инструмента в режиме ТРАЕКТОРИИ.
Считается возможным расчет только тех процедур, параметры которых полностью и правильно определены, т.е. заданы геометрические элементы и модальные параметры имеют верные зна​чения (например, Z UP > Z DOWN, ).

Необхо​димость выполнить расчет перемещений в процедуре возникает, если:

–
Перемещений инструмента не существует (процедура отложена на потом).

–
Перемещения инструмента существуют, но они не соответствуют заданным параметрам, например, параметр SIDE STEP стал равен 5.0, а перемещения были рассчитаны при SIDE STEP = 10.0.

–
Перемещения инструмента существуют, но процедура была отредактирована вручную.

После изменения параметров процедуры, если расчет процедуры возможен и необходим, на экране появляется сообщение:

OK TO EXECUTE?   YES   NO   SUSPEND

РАССЧИТАТЬ?   ДА   НЕТ   ОТЛОЖИТЬ
	YES
	Выполнить расчет процедуры.

	NO
	Вернуться к заданию параметров.

	SUSPEND
	Отложить расчет перемещений процедуры. Процедура оказывается в состоянии "от​ложено на потом".


Если после окончания задания или редактирования параметров процедуры ее расчет не может быть выполнен (например, не обновлена геометрия), на экране появляется следующий запрос:

OK TO SUSPEND?   YES  NO

ОТЛОЖИТЬ?   ДА  НЕТ

	YES
	Отложить расчет процедуры.

	NO
	Вернуться к заданию параметров.


Если после окончания задания параметров процедуры нет необходимости выполнять расчет ее перемещений, т.к. параметры не были изменены, система спросит:

OK TO CONTINUE?   YES   NO
ПРОДОЛЖИТЬ?   ДА   НЕТ

	
YES
	Закончить задание параметров процедуры.

	NO
	Вернуться к заданию параметров.



Если после окончания задания параметров процедуры нет необходимости выполнять расчет ее перемещений, т.к. проведенные изменения не влияют на перемещения инструмента (например, если изменены комментарий процедуры или величина рабочей подачи), на экране появляется такой запрос:

OK TO UPDATE?   YES   NO

ОБАНОВИТЬ ?   ДА   НЕТ

	YES
	Обновить параметры процедуры.

	NO
	Вернуться к заданию параметров.


	Примечание:
	· Более подробно выполнение оптимизированных процедур описано в главе 2.


Прерывание расчета перемещений

Если хотите, Вы можете приостановить расчет перемещений процедуры и выполнить следующие действия:

–
Использовать различные функции управления изображением;

–
Проанализировать перемещения инструмента, воспользовавшись для проверки всеми воз​можностями ручного редактирования траектории (MANUAL EDIT).

–
Изменить режим отображения инструмента и траектории его движения;

–
Продолжить расчет с заданным интервалом (количеством рассчитываемых перемещений за один интервал);

–
Возобновить прерванный процесс расчета;

–
Закончить расчет с сохранением уже полученных результатов.

Диалог:

Для того, чтобы приостановить процесс расчета (в области подсказки система в это время высвечивает сообщение <SPACE> TO PAUSE), вы можете нажать клавишу <ПРОБЕЛ>. После этого на экране появится таблица модальных параметров:

	<CR> TO CONTINUE
	EXEC: RESUME
	
	TOOL: DISPLAY
	MANUAL EDIT

	
	EXEC: BY STEP
	COUNT= 1
	TOOL: TRACE
	

	
	EXEC: STOP
	
	TOOL: NO DISPLAY
	

	
	
	
	MOTION: NO FAST DISP
	

	
	
	
	MOTION: NO DISPLAY
	

	
	
	
	
	

	<CR>= ПРОДОЛЖИТЬ
	РАСЧЕТ: ВОЗОБНОВИТЬ
	
	ИНСТР.: ПОКАЗАТЬ
	РУЧН.РЕД

	
	РАСЧЕТ: ПОШАГОВО
	КОЛ-ВО= 1
	ОТОБР. СЛЕД ИНСТ-ТА
	

	
	РАСЧЕТ: ЗАКОНЧИТЬ
	
	ИНСТР. НЕ ОТОБР.
	

	
	
	
	ПЕРЕМ.:НЕ ОТОБР. БЫСТ.
	

	
	
	
	ПЕРЕМ.:НЕ ОТОБР.
	


	(
EXECUTION: RESUME


РАСЧЕТ: ВОЗОБНОВИТЬ
	Возобновление расчета перемещений.

	(
EXECUTION: BY STEP


РАСЧЕТ: ПОШАГОВО
	Выполнение расчета заданного количества перемещений (COUNT = ).

	(
EXECUTION: STOP


РАСЧЕТ: ЗАКОНЧИТЬ
	STOP EXECUTION?   YES  NO ALL
ЗАКОНЧИТЬ РАСЧЕТ?   ДА  НЕТ ВСЕ

YES
Закончить расчет и сохранить уже существующие перемеще​ния инструмента. Процедура окажется в состоянии “прерва​но”, в ее строке статуса появится символ I.

NO
Вернуться в меню, приведенное выше.

ALL
Остановить выполнение всех процедур и траекторий инстру​мента.

	(
MANUAL EDIT


РУЧНОЕ РЕД-НИЕ
	Проверка (но не модификация) рассчитанных перемещений. Ис​пользуются все возможности опции MANAG_TP ( MANUAL EDIT.

	Примечания:
	· Опция MANUAL EDIT не появляется в таблице, если расчет был прерван раньше, чем были рассчитаны первые перемещения инструмента. Нап​ример, если была прервана аппроксимация поверхностей.

· Воспользоваться функциями управления изображением Вы можете, не прерывая расчет траектории клавишей <ПРОБЕЛ>. При нажатии двух правых клавиш расчет приостанавливается, на экране появляется меню управления изображением.


Структура таблиц модальных параметров

При вызове какой-либо функции обработки сначала происходит запрос геометрических элементов, на основе которых будет произведена обработка, затем появляется таблица параметров обработки. Каждой функции обработки соответствуют свои параметры и, следовательно, своя таблица параметров. 

Структура этих таблиц одинакова. Каждая таблица состоит из трех частей. Для описания струк​туры модальных параметров ниже приведена таблица параметров типичной функции.

	PROCEDURE ID
	 
	-G-B    WCUT = 1 
= 1
	Текста Нет
	MACHINING PARAMS
	SERVICE . . .

	
	
	:
	
	:
	:

	
	
	:
	
	:
	:

	PROCEDURE
PARAMETERS
	 
	CONTOUR ROUGH
	SPIRAL CUT
	INSIDE OUT
	CONT.ROUGH

	
	
	:
	
	:
	:

	
	
	:
	
	:
	:

	GEOMETRY
STATUS
	 
	G E EDIT PART SURF.
	-  - EDIT PART2 SURF.
	 
	-  - EDIT CONTOUR

	
	
	
	
	
	

	ИДЕНТИФИК.
СТРОКА
	
	-G-B    WCUT = 1 
= 1
	Текста нет
	СТАНОЧНЫЕ ПАРАМ.
	СЕРВИС

	
	
	:
	
	:
	:

	
	
	:
	
	:
	:

	СТРОКА
ПАРАМЕТРОВ
ПРОЦЕДУРЫ
	 
	КОНТУР: ЧЕРНОВАЯ
	ПО СПИРАЛИ
	НАРУЖУ
	КОНТУР: ЧЕРНОВАЯ

	
	
	:
	
	:
	:

	
	
	:
	
	:
	:

	СТРОКА
ГЕОМ. СТАТУСА
	 
	G E РЕД-ТЬ ПОВ-ТИ ДЕТ.
	-  - РЕД-ТЬ ПОВ-ТИ ДЕТ2
	 
	-  - РЕД-ТЬ КОНТУР


	Первая строка

Идентификационная строка процедуры:

	1.
	Номер процедуры, уникальный для данной траектории инструмента. В данном примере: 1.

	2.
	Имя процедуры, описывающее ее действие. Имя процедуры совпадает с именем функции, с помощью которой эта процедура была сделана, например, PROFILE (ПРОФИЛЬ), POCKET (КАРМАН). В примере: WCUT.

	3.
	Статус процедуры:

	
	B
	–
Перемещения процедуры в траектории инструмента скрыты, т.е. ее пере​мещения не видны на экране. Если данный флаг отображается в режиме ТРАЕКТОРИИ, то траектория является скрытой и закрытой.

	
	b
	–
Как минимум одна процедура в траектории инструмента скрыта, но траекто​рия инструмента в целом не скрыта.

	
	G
	–
Геометрические элементы, на основе которых создана процедура, были изме​нены, но процедура обновлена не была.

	
	I
	–
Процедура, расчет которой был прерван (INTERRUPT). Такие процедуры содер​жат не все перемещения.

	
	M
	–
Процедура была отредактирована вручную (MANUAL EDIT).





	
	O
	–
Была рассчитана оптимизация.

	
	R
	–
Условия оптимизации были изменены, в связи с чем необходим перерасчет перемещений.

	
	r
	–
Процедура была оптимизирована, но не рассчитана полностью. Перед выпол​нением расчетов условия оптимизации могут быть изменены.

	
	S
	–
Расчет процедуры отложен на потом (SUSPEND). Может быть выполнен па​кетный расчет процедур/траекторий.

	
	s
	–
Произведены изменения в твердотельной модели. Если модель не является твердотельной, флаг указывает на изменения в геометрических критериях.

	
	TRNS
	–
Трансформация была выполнена и отображена.

	
	(TRNS)
	–
Трансформация была выполнена, но ее отображение было выключено.

	
	В примере: G и B

	4.
	Комментарий, введенный пользователем. В этом примере: “Текста Нет”.

	5.
	MACHINING PARAMS – Параметры станка. Например, частота вращения шпинделя (SPIN), подача (FEED) и вид охлаждения (COOL).

	6.
	SERVICE – Запуск сервисных утилит, например, для вывода траектории движения инструмента в текстовый файл, включение в процедуру сообщений. Глобальные параметры процедуры, например, высота плоскости безопасных перемещений.


Подробное описание модальных параметров приведено в главе 4.

	Строки параметров процедуры
Задание и изменение таких параметров процедуры, как обработка по спирали или параллель​ными проходами. Данные параметры различны для каждой процедуры. Знак ">" означает, что отметка параметра приведет к отображению списка модальных параметров.

	Последняя строка - строка геометрического статуса
Эти строки содержат опции переопределения геометрических элементов. Каждый модальный параметр относится к определенному аспекту геометрии и отображает флаг статуса:

	
	G
	–
Данные геометрические элементы не были обновлены. В данном примере флаг "G" отображается в идентификационной строке процедуры, сигнализируя о проблеме с геометрией, а также отображается в строке геометрического статуса, указывающего на наличие проблем с контуром. Данный флаг будет отображаться после таких действий, как изменение или удаление геометрических элементов.

	
	с
	–
Данный геометрический аспект был выбран по критерию.

	
	E
	–
Необходимые геометрические элементы не были заданы, но процедура может быть перерассчитана.

	
	O
	–
Высвечивается в функции DRILL (СВЕРЛИТЬ) вместе с параметром EDIT POINTS (РЕД-ТЬ ТОЧКИ) и сигнализирует о том, что заданные точки сверления совпадают или перекрывают друг друга. Смотри описание параметра EDIT POINTS (РЕД-ТЬ ТОЧКИ) в Приложении С.


Примеры идентификационных строк процедур

	1
	- - - -             DRILL     = 5
	шесть  отверстий на верхней плоскости
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	2
	S - - -            POCKET= 1
	верх слева  черновая
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	3
	- G - B          POCKET= 2
	верх слева  получистовая
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	4
	- - - - (TRN1) POCKET= 4
	верх слева  окончательная
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	5
	- - M -           PROFILE= 3
	No Text
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	6
	- - - -  TRN1  PROFILE= 6
	левая сторона
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	7
	I - - b            POCKET=12
	внутреннее отверстие
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	8
	I - - -             SURMILL = 9
	справа, низ
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	9
	s - - -            POCKET=13
	внутреннее отверстие
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	10
	r - - -             POCKET=12
	внутреннее отверстие
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	11
	R - - -            PROFILE= 3
	No Text
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	12
	O - - -            POCKET=2
	No Text
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	13
	 - - -              SURMILL * 9
	правое нижнее
	MACHINING PARAMS
	SERVICE


	Строка 1.
	Процедура сверления с уникальным номером 5

	Строка 2.
	Процедура обработки колодцев, для которой перемещения не рассчитаны.

	Строка 3.
	Скрытая процедура обработки колодцев, геометрия которой не была обновлена.

	Строка 4.
	Процедура обработки колодцев. Эта процедура скопирована по закону копирования TRN1, причем копии невидимы на экране (имя закона в скобках).

	Строка 5.
	Процедура обработки по профилю, которая была отредактирована вручную.

	Строка 6.
	Процедура обработки по профилю. Она скопирована по закону с именем TRN1, причем копии видны на экране (имя закона без скобок).

	Строка 7.
	Процедура обработки колодцев. Процедура частично скрыта, потому что процесс ее расчета был временно приостановлен и при этом было отключено высвечивание пере​мещений на экране.

	Строка 8.
	Прерванная процедура обработки поверхностей вдоль их параметрических кривых.

	Строка 9.
	Процедура обработки колодцев. Были сделаны изменения в твердотельной модели после последнего расчета траектории инстумента, о чем свидетельствует символ "s".

	Строка 10.
	Процедура обработки колодцев с использованием параметров оптимизации. Оптими​зация не была рассчитана.

	Строка 11.
	Процедура обработки по профилю, параметры оптимизации которой были изменены и для которой требуется новый расчет перемещений.

	Строка 12.
	Процедура обработки колодцев с рассчитанной оптимизацией.

	Строка 13.
	Процедура обработки поверхностей вдоль их параметрических кривых, для которой геометрические элементы были выбраны по критерию.


Способы задания геометрических элементов

В различных функциях обработки геометрические элементы задаются одинаково. Действия поль​зователя при их задании и описываются в этом разделе.

Отметка поверхности

Задание обрабатываемых и ограничивающих поверхностей. (Могут быть отмечены обычные, обре​занные и SLA-поверхности).

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

	
	

	ОТМЕТЬТЕ ПОВ-ТИ И EXIT
	КОЛ-ВО ОТМЕЧ. ПОВ-ТЕЙ = 0


	PICK SURFS & EXIT

ОТМЕТЬТЕ ПОВ-ТИ И EXIT
	Отметьте поверхность (поверхности).

Для ограничивающих поверхностей сообщение выглядит иначе:

PICK CHECK SRF/EXIT

ОТМЕТЬ ОГРАН. ПОВ./EXIT).

При нажатии <SUBMENU> на экране появляется меню:


	SINGLE / BOX
	
	ОДИН/РАМКА

	POLYGON
	
	ПРЯМОУГОЛЬНИК

	EXCLUDE
	
	ИСКЛЮЧИТЬ

	BY CRITERIA
	
	ПО КРИТЕРИЮ

	ENTIRE MODEL
	
	ВСЯ МОДЕЛЬ

	ALL
	
	ВСЕ

	ENTIRE SOLID
	
	СНЯТЬ-ОТМ.


	
	Нажмите <EXIT>, отметив все необходимые поверхности. Огра​ничивающие поверхности могут не задаваться, т.е. можно нажать <EXIT>, не отметив ни одной поверхности.

	Примечания:
	· Опция ENTIRE SOLID (ВСЕ ТЕЛО) появляется только тогда, когда де​таль содержит твердотельные объекты. При выборе данной опции бу​дут отмечены все поверхности твердотельного объекта.

	
	· После отметки твердотельного объекта появляется возможность уда​лять или добавлять твердотельные поверхности. Чтобы сохранить за​тем сделанные изменения, необходимо использовать REDEFINE PART SURF. (ПЕРЕОПР. ПОВ. ДЕТ.) или REDEFINE CHECK SURF. (ПЕРЕОПР. ОГРАНИЧ. ПОВ.).

· При выборе опции ALL (ВСЕ) будут выбраны и твердотельные и кар​касные объекты.

· Подробное описание опций выбора по критерию приведено в главе 2.


	(
CURR. NUM OF PART SURF.


КОЛ-ВО ОТМЕЧ. ПОВ-ТЕЙ
	Система показывает количество отмеченных обрабатываемых или ограничивающих поверхностей.



Сторона поверхности для обработки

Выбор правильной стороны отмеченной поверхности.

	MILLING SIDE OK?   YES  NO

СТОРОНА ФРЕЗ. OK?   ДА  НЕТ
	Вместе с сообщением на экране появляются стрелки, показыва​ющие стороны поверхностей.

YES
Согласиться со сторонами, показанными стрелками.

NO
Изменить стороны поверхностей (направление высвечивае​мых стрелок).

Отметьте поверхности, стороны которых Вы хотите изменить, и нажмите <EXIT>.


Отметка плоскости

Задание плоскости детали.

	PICK PLANE:
	CURVES
	UCS
	PLANAR FACE

	
	
	
	

	ОТМЕТЬТЕ ПЛ-ТЬ:
	КРИВЫЕ
	СКП
	ПЛОСКАЯ ГРАНЬ


CURVES

КРИВЫЕ

Задание плоскости детали одной 2D кривой или двумя прямыми линиями, лежащими в одной плоскости.

	PICK PLANE CURVES

ОТМ. КРИВЫЕ НА ПЛ-ТИ
	Отметьте плоскую кривую или две линии.


UCS

СКП

Задание в качестве плоскости детали плоскости XY указанной системы координат пользователя.

	PICK UCS

ОТМЕТЬТЕ СКП
	Отметьте на экране одну из систем координат.


PLANAR FACE

ПЛОСКАЯ ГРАНЬ

Задание плоскости детали планарной поверхностью.

	PICK PLANAR FACE

ОТМЕТЬТЕ ПЛАН. ПОВ-ТЬ
	Отметьте на экране планарную поверхность.


Плоскость детали / поверхность детали

Выбор: работа с плоскостью детали или с поверхностями.

	DEFINE PART
	PART PLANE
	
	ЗАДАЙТЕ ДЕТАЛЬ
	ПЛ-ТЬ ДЕТАЛИ

	
	PART SURFACE
	
	
	ПОВ-ТЬ ДЕТАЛИ



Отметка кривых для задания контура

Процесс задания замкнутого или незамкнутого контура – это отметка кривых, из которых он состоит.

	Действия:

	1.
	Установите необходимые значения модальных параметров и отметьте первую кривую кон​тура.

	2.
	Выберите направление, в котором будут указаны кривые контура.

В любой момент процесса задания контура может быть нажата кнопка <SUBMENU> и выбран какой-то другой способ отметки кривых (описание способов отметки кривых смотрите ниже).

	3.
	По порядку отметьте оставшиеся кривые контура.

	4.
	После того как все необходимые кривые отмечены, нажмите <EXIT>.


	Примечания:
	· Кривые должны указываться по порядку. Отмечать кривую жела​тельно в точке, близкой к точке ее пересечения со следующей кривой. Порядок задания кривых влияет на форму контура.

· Проекции кривых на плоскость XY или их продолжения должны пере​секаться. Если кривые не пересекаются, система находит пересечение на их продолжении и помечает эту точку символом X. Допустимый интервал, который определяет, пересекаются ли кривые, может быть установлен с помощью опции NCGAP TOL в разделе NC FILE SETUP (см. подробнее в гл. 3).

	
	Если кривая пересекается с соседними кривыми не в своих конечных точках, для образования контура используется только часть этой кри​вой между точками пересечения.

· Некоторые функции используют первую кривую (или вторую, если пер​вая – прямая линия) для определения плоскости контура.

· В некоторых случаях при задании контура в области диалога появля​ются модальные параметры. Установите их значения и затем присту​пайте к отметке кривых.

· Для отказа от выбора кривой используйте две левые кнопки мыши (<REJECT>). Эта же комбинация кнопок может быть использована для отказа от контура после окончания его задания.


Способы отметки кривых

В процессе задания контура Вы в любой момент можете изменить способ отметки кривых, нажав кнопку <SUBMENU> и выбрав подходящую опцию для отметки более чем одной кривой.

Могут отмечаться неявные кривые, т. е. границы поверхностей.


При нажатии <SUBMENU> на экране появляется меню:

	SINGLE CURVES
	
	ОДИНОЧНЫЕ КРИВЫЕ

	CHAIN CURVES
	
	ЦЕПЬ КРИВЫХ

	LIMITED CHAIN
	
	ОГРАНИЧ.ЦЕПЬ

	SINGLE IND.
	
	ОГРАН.ОБЛАСТЬ

	BY POLIGON
	
	ПО МНОГОУГОЛЬНИКУ

	BY BOX
	
	ПО РАМКЕ

	BY CRITERIA
	
	ПО КРИТЕРИЮ

	ENTIRE MODEL
	
	ВСЯ МОДЕЛЬ

	MULTI CONT: BOX
	
	СЛОЖН. КОНТ.: РАМКА

	MULTI CONT: ALL
	
	СЛОЖН. КОНТ.: ВСЕ


Выберите способ отметки кривых.

SINGLE CURVES

ОДИНОЧНЫЕ КРИВЫЕ

Последовательная отметка кривых (по одной).

	PICK NTH CURVE

ОТМЕТЬТЕ N-УЮ КРИВУЮ
	Отметьте по порядку все кривые контура и нажмите <EXIT>.


CHAIN CURVES

ЦЕПЬ КРИВЫХ

Автоматическая отметка последовательности (цепочки) кривых.

Последовательность кривых будет отображена в режиме "отмечено". Неявные точки пересе​чения будут отмечены символом Х По окончании нажмите <EXIT>.

LIMITED CHAIN

ОГРАНИЧ.ЦЕПЬ

Автоматическая отметка последовательности кривых между двумя указанными кривыми.

	PICK LAST CURVE

ОТМЕТЬТЕ ПОСЛЕД.КРИВ.
	Укажите последнюю кривую открытого контура.

Последовательность кривых до отмеченной кривой будет авто​матически определена и отображена на экране в режиме "отме​чено". Неявные пересечения кривых будут отмечаться симво​лами X. Если было выбрано CLOSE CONTOUR (ЗАМКНУТЫЙ КОН​ТУР), а последняя кривая не замыкает контур, система будет требовать продолжения отметки кривых до тех пор, пока кон​тур не станет замкнутым.

Нажмите <EXIT> для окончания или <REJECT> для отказа от отметки последней указанной кривой.


SINGLE IND.

ОГРАН.ОБЛАСТЬ

Быстрое задание замкнутого контура.

Установите курсор на области пространства, ограниченной замкнутым контуром, и нажмите <PICK>. Система автоматически найдет этот контур.

Эта опция может быть также использована, и когда модель видна на экране в изометрической проекции. В этом случае пользователю будет предложено указать точку, определяющую Z-плоскость (плоскость, параллельную плоскости XY системы координат MACSYS).




	INDICATE AREA

УКАЖИТЕ ОБЛАСТЬ
	Укажите точку внутри замкнутого контура.


BY POLIGON

ПО МНОГОУГОЛЬНИКУ

Создание многоугольника на экране. После создания двух линий прямоугольника будут автома​тически созданы пунктирные линии, соединяющие первую точку многоугольника с последней указанной точкой. Нажмите <EXIT> или <REJECT> для отказа от созданной линии. Данная опция доступна только при работе на плоскости XY системы координат MACSYS.

BY BOX

ПО РАМКЕ

Создание рамки на экране. Отметьте на экране угловую точку рамки, а затем не отпуская ле​вую кнопку мыши переместите курсор в противоположный угол рамки, и затем отпустите кнопку мыши.

	Примечание:
	· После создания рамки она становится трехмерным составным элемен​том.


BY CRITERIA
ПО КРИТЕРИЮ

Отметка элементов путем указания их атрибутов. Смотрите раздел Выбор геометрии по критерию, глава 2.

ENTIRE MODEL
ВСЯ МОДЕЛЬ

Отметка всех элементов модели, включая все не отображаемые в данный момент слои и все скрытые в данный момент элементы.

MULTI CONT: BOX 

СЛОЖН. КОНТ.: РАМКА 

Выбор элементов путем "натягивания" рамки вокруг них. Опция по умолчанию: PLANE: ACTIVE & PARALLEL (ПЛ -ТЬ: АКТИВ. И ПАРАЛ.) Для изменения данной опции нажмите правую кнопку мыши до начала создания рамки. Полученная при этом таблица модальных параметров аналогична таблице, вызываемой для опции MULTI CONT: ALL (СЛОЖН. КОНТ.: ВСЕ), описанной ниже.

MULTI CONT: ALL

СЛОЖН. КОНТ.: ВСЕ 

При выборе данного параметра появятся следующая таблица опций:

	PLANE: ACTIVE & PARALLEL
	
	ПЛ -ТЬ: АКТИВ. И ПАРАЛ.

	PLANE: ACTIVE ONLY
	
	ПЛ-ТЬ: ТОЛЬКО АКТИВНЫЕ

	PLANE: PICK PARALLEL
	
	ПЛ-ТЬ: ОТМ. ПАРАЛЛЕЛ.

	ALL 2D & 3D CURVES
	
	ВСЕ 2D & 3D КРИВЫЕ


	(
PLANE: ACTIVE ONLY


ПЛ-ТЬ: АКТИВ. И ПАРАЛ. 
	Выбор всех двухмерных контуров на плоскости, параллельной активной плоскости, включая контуры, расположенные на актив​ной плоскости.

	(
PLANE: ACTIVE & PARALLEL


ПЛ-ТЬ: ТОЛЬКО АКТИВНЫЕ
	Выбор всех двухмерных контуров, расположенных на активной плоскости.





	(
PLANE: PICK PARALLEL


ПЛ-ТЬ: ОТМ. ПАРАЛЛЕЛ.
	Выбор двухмерных контуров на плоскости, параллельной актив​ной плоскости.

	(
ALL 2D & 3D CURVES


ВСЕ 2D & 3D КРИВЫЕ.
	Выбор всех двухмерных и трехмерных контуров.


	Примечание:
	· Могут быть отмечены только контура, отображаемые в данный мо​мент.


Замкнутый контур

Задание замкнутого контура.

	PICK 1ST CURVE

ОТМЕТЬТЕ 1-Ю КРИВУЮ
	Укажите первую кривую замкнутого контура. Вместо этого со​общения может появиться другое, такое же по смыслу, например, в электроэрозионной обработке: PICK 1ST TOP CURVE (ОТМЕТЬ 1-Ю ВЕРХ.КРИВ.). Перед отметкой первой кривой установите необхо​димые значения модальных параметров.

	INDICATE DIRECTION

УКАЖИТЕ НАПРАВЛЕНИЕ
	На экране появляются две стрелки. Выбрав одну из них, опре​делите направление, в котором будут задаваться кривые. Опи​сание способов отметки кривых контура смотрите в предыдущем разделе.

	PICK N-TH CURVE

ОТМЕТЬТЕ N-Ю КРИВУЮ
	Отметьте все необходимые кривые.

Как только система обнаружит, что контур оказался замкнут, или после нажатия кнопки <EXIT>, появится сообщение:

	END CONTOUR O.K.?   YES  NO

КОНЕЦ КОНТУРА ?   ДА  НЕТ
	YES
Контур задан верно.

NO
Если конечная точка последней кривой совпадает с началь​ной точкой первой кривой контура, появляется сообщение:

	
	PICK N-TH CURVE

ОТМЕТЬТЕ N-УЮ КРИВУЮ

Продолжайте отмечать кривые.

	
	Если последняя отмеченная кривая пересекается с первой, будет выдано сообщение:

IND. END CONTOUR

УКАЖИТЕ КОНЕЦ КОНТУРА

В этом случае укажите точку, в которой контур должен быть замкнут.


	Примечание:
	· Если указанные кривые не образуют замкнутый контур, система про​длит их. (Это произойдет, только если продле​ние возможно.)


Замкнутый контур с островами

Замкнутый контур с островами внутри него Вы можете задать несколькими способами:

–
Задав наружный контур и затем контура каждого из островов отдельно или наоборот.

–
Используя способ SINGLE IND. (ОГРАНИЧЕННАЯ ОБЛАСТЬ). В этом случае достаточно ука​зать одну точку внутри наружного контура (но только не внутри острова), для того, что​бы сразу задать все контура.

–
Указав планарную поверхность.


Контур / плоская грань / петля

Выбор способа, которым Вы хотите задать наружный контур и острова: плоской гранью или кри​выми, формирующими контур (включая опцию ОГРАНИЧЕННАЯ ОБЛАСТЬ).

	SELECT OPT./EXIT
	CONTOUR
	PLANAR FACE
	LOOP

	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦ./ EXIT
	КОНТУР
	ПЛОСКАЯ ГРАНЬ
	ПЕТЛЯ


	Примечание:
	· Опция LOOP (ПЕТЛЯ) появляется только тогда, когда деталь содержит твердотельные объекты. Петля содержит атрибуты, сходные с атрибу​тами эквидистанты контура, а также позицию инструмента.


Незамкнутый контур

Задание незамкнутого контура.

	PICK 1ST CURVE

ОТМЕТЬТЕ 1-Ю КРИВУЮ
	Отметьте первую кривую незамкнутого контура. Вместо этого сообщения может появиться другое, такое же по смыслу, напри​мер, в электроэрозионной обработке: PICK 1ST TOP CURVE (ОТМЕТЬТЕ 1-Ю ВЕРХ.КРИВ.). Перед отметкой первой кривой уста​новите необходимые значения модальных параметров.

	INDICATE DIRECTION

УКАЖИТЕ НАПРАВЛЕНИЕ
	На экране появляются две стрелки. Выбрав одну из них, опреде​лите направление, в кото​ром будет задаваться контур. Описание способов отметки кривых смотрите в предыдущем разделе.

	PICK N-TH CURVE

ОТМЕТЬТЕ N-Ю КРИВУЮ
	Отметьте все необходимые кривые, нажмите <EXIT>.


Замкнутый/незамкнутый контур

Выбор вида контура: замкнутый или незамкнутый.

	SELECT OPTION
	CLOSED CONTOUR
	OPEN CONTOUR

	
	
	

	ВЫБЕРИ ОПЦИЮ
	ЗАМКНУТЫЙ КОНТУР
	НЕЗАМКНУТЫЙ КОНТУР


Направление обработки контура

Выбор направления обработки контура.

	RIGHT CUTTING DIR.?   YES  NO

НАПР. РЕЗАНИЯ OK ?   ДА  НЕТ
	YES
Согласиться с направлением, обозначенным стрелкой.

NO
Выбрать противоположное направление.


Стартовая точка замкнутого контура

Задание точки начала обработки для замкнутого контура.

	IND START PNT/EXIT

УКАЖИТЕ НАЧ. ТЧК/ВЫХОД
	Укажите точку начала обработки на контуре или нажмите <EXIT>, если хотите, чтобы обработка начиналась в начале кон​тура (начальная точка первой кривой).



Стартовая кривая незамкнутого контура

Выбор кривой начала обработки для незамкнутого контура.

	PICK START CRV/EXIT

ОТМЕТЬТЕ НАЧ. КРИВ./ВЫХОД
	Выберите кривую, с которой начнется обработка (первую или пос​леднюю кривую контура).

Если нажать <EXIT>, обработка будет начата с первой кривой контура.


Аппроксимация поверхностей

Расчет траектории инструмента для обработки поверхностей выполняется в два этапа:

	1.
	Поверхности аппроксимируются плоскими треугольниками, вершины которых лежат на параметрических кривых этих поверхностей. Точность аппроксимации определяется значе​нием параметров  TOL (ДОПУСК АППРОКС.) или MAX.TRILEN. (ДЛИНА АППРОКС.). Описание этого параметра смотрите в приложении С.

	2.
	Обработка ведется по этим треугольникам.


Задание аппроксимации поверхности может быть выполнено через функцию TP.MNGR (УПРАВ_ТР) путем выбора модального параметра APROX.DEFINE (ОПРЕД. АПРОКС.). Если аппроксимация поверх​ности уже существует, вместо данного модального параметра появится параметр APROX.EDIT (РЕДАКТ. АПРОКС.). Подробное описание содержится в главе 3.
Аппроксимация поверхностей выполняется в начале выполнения процедуры.

	APPROXIMATING SURF.

АППРОКСИМАЦИЯ ПОВ-ТЕЙ
	Сообщение говорит о том, что выполняется аппроксимация по​верхностей. Числа, располо​женные слева от сообщения, пока​зывают:

–
Общее количество сегментов обрабатываемых поверхностей.

–
Степень выполнения аппроксимации (в процентах).

–
Проверка, выполняемая системой.


Перед выполнением самой аппроксимации проверяется объем свободного пространства на диске. Если его недостаточно, в нижней части экрана появится сообщение:

CURRENT DISK FREE SPACE (количество блоков) IS NOT SUFFICIENT
REQUIRED SPACE IS (количество блоков). PLEASE CLEAR DISK

ИМЕЮЩЕГОСЯ СВОБОДНОГО МЕСТА НА ДИСКЕ (количество блоков) НЕДОСТАТОЧНО.
ТРЕБУЕТСЯ (количество блоков). ПОЖАЛУЙСТА, ОЧИСТИТЕ ДИСК

	OK TO CONTINUE?   YES  NO

ПРОДОЛЖИТЬ ?   ДА  НЕТ
	YES
Вновь будет произведена проверка свободного места и, если его достаточно, функция будет выполнена.

NO
Выход из функции без выполнения.


	Примечания:
	· Каждый блок – 1 килобайт.

· Необходимый объем свободного пространства на диске зависит от объема диска конкретной вычислительной машины. Освободите диск без выхода из функции. 


Список файлов-отчетов подсистемы NC

В этом разделе приведен список файлов, создаваемых подсистемой NC, и их имена для рабочих станций и персональных компьютеров.

Примеры некоторых из этих файлов даны в приложении A.

	Примечание:
	<имя детали>
– имя текущего файла детали

<тр>
– имя траектории инструмента.

<macsys>
– имя системы координат станка (MACSYS).

<постпр.>
– имя постпроцессора, используемого для получения этой управляющей программы.
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