SERVICE

SERVICE

SERVICE


	SERVICE

СЕРВИС
	Запуск сервисных утилит при работе с траекторией инстру​мента, задание и редактирование глобальных параметров (например, высота плоскости безопасных перемещений), а так​же отображение модальных параметров в функциях обработ​ки.


Главные опции:

	
	
	
	
	TOOL: DISPLAY

	
	
	
	
	TOOL: TRACE

	1
	TP NAME = M2
	TYPE = MILL3X
	BLANK PROCEDURE
	TOOL: NO DISPLAY

	
	
	
	
	MOTION: NO FAST DISP.

	
	
	
	
	MOTION: CREATE BLANK

	2
	TP SIZE = 34, 628
	BYTES LEFT = 8, 266, 352
	MACSYS = MAC_1
	LEVEL = LEV_1

	3
	TP LIST
	PROCEDURE HEADER LIST
	TOOL LIST
	

	4
	
	
	
	ORIGIN = MODEL

	5
	
	
	INSERT MESSAGE / CODE
	GO TO POINT

	6
	CLEAN RELATIONS
	RELATIONS LIST
	CALCULATE PARTBOX
	CRITERIA LIST

	
	
	ON CLEAR
	***

	7
	CLEAR = 0.000
	OFF CLEAR
	

	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	ОТОБР. ИНСТ. ВКЛ.

	
	
	
	
	ОТОБР. СЛЕД. ИНСТ-ТА

	1
	ИМЯ TP = M2
	ВИД ОБРАБОТКИ = MILL3X
	СКРЫТЬ ПРОЦЕДУРУ
	ИНСТ. НЕ ОТОБРАЖАТЬ

	
	
	
	
	НЕ ОТОБРАЖАТЬ БЫСТРЫЕ

	
	
	
	
	ПЕРЕМ. СОЗДАТЬ СКРЫТУЮ

	2
	РАЗМЕР TP = 34, 628
	ОСТАЛОСЬ БАЙТ=8, 266, 352
	MACSYS = MAC_1
	СЛОЙ = LEV_1

	3
	СПИСОК TP
	СПИСОК ЗАГОЛ. ПРОЦЕДУР
	СПИСОК ИНСТ-ТОВ
	

	4
	
	
	
	ORIGIN = MODEL

	5
	
	
	ВСТАВИТЬ СООБЩ./КОД
	ПЕРЕЙТИ В ТЧК

	6
	ОЧИСТИТЬ ОТНОШЕНИЯ
	СПИСОК ОТНОШЕНИЙ
	РАССЧИТАТЬ ЗАГОТОВКУ
	СПИСОК КРИТЕРИЕВ

	
	
	ПЛ-ТЬ БЕЗОПАСНОСТИ ВКЛ.
	***

	7
	ПЛ-ТЬ БЕЗОПАСНОСТИ=0.000
	ПЛ-ТЬ БЕЗОПАСНОСТИ ВЫКЛ.
	

	
	
	
	


*** - При 3Х-фрезеровании в таблице появятся элементы:

	INTERNAL ABS. CLEAR
	INT. CLEAR = 120.000

	IND. INTER. ABS. CLEAR
	

	INTERNAL INCR. CLEAR
	INT.INCR.CLR. = 1.000

	
	

	ВНУТР. АБС. ЗНАЧ. БЕЗОП.
	ВНУТР. БЕЗОП.=120.000

	УКАЖ. ВНУТ. АБС. ЗН. БЕЗОП.
	

	ВНУТР. ОТН. ЗНАЧ. БЕЗОП.
	ВНУТР. ОТН. БЕЗОП.=1.000


При 5Х-фрезеровании в таблице появятся элементы:

	CONNECT: THROUGH CLEAR
	INT.INCR.CLR. = 1.000

	CONNECT: THRU. INCR. CLR
	

	
	

	СВЯЗ. ЧЕРЕЗ ПЛ. БЕЗОП
	ВНУТР. ОТН. БЕЗОП.=1.000

	СВЯЗ. ЧЕРЕЗ ОТН.ПЛ. БЕЗОП
	



Фрезерование по 3-5 осям допускается в функциях CURVE_MX, SURMILL и SURCLR. При выборе фрезерования 5Х, в функции SERVICE становятся доступны дополнительные опции. Это, как показано выше, CONNECT: THROUGH CLEAR, CONNECT: THRU. INCR. CLR, INT.INCR.CLR.

	TP NAME

ИМЯ ТР
	Имя траектории движения инструмента.

	TYPE

ВИД ОБРАБОТКИ
	Вид обработки (например, MILL3X – 3-координатная фрезерная об​работка).

	BLANK PROCEDURE

СКРЫТЬ ПРОЦЕДУРУ
	Временное удаление траектории инструмента исходной проце​дуры с экрана.

	TOOL: DISPLAY

ИНСТРУМЕНТ: ПОКАЗАТЬ
	Режим высвечивания инструмента во время создания процедуры.

	TP SIZE

РАЗМЕР ТР
	Размер траектории движения инструмента в байтах. Максималь​ная длина траектории инструмента 64 Мб.

	BYTES LEFT

ОСТАЛОСЬ БАЙТ
	Объем доступного пространства в базе данных.

	MACSYS
	Имя системы координат станка (MACSYS), в которой создана тра​ектория инструмента.

	LEVEL

СЛОЙ
	Имя слоя видимости, на котором располагается траектория инст​румента.

	TP LIST

СПИСОК ТР
	Создание файла, содержащего траекторию инструмента в тексто​вом виде (смотрите приложение А).

	PROCEDURE HEADER LIST

СПИСОК ЗАГОЛ. ПРОЦЕДУР
	Создание файла, содержащего список заголовков процедур.

	TOOL LIST

СПИСОК ИНСТ-ТОВ
	Создание файла со списком инструментов, используемых в теку​щей траектории.

	ORIGIN

НАЧАЛО СК
	Информация о начале системы координат траектории инструмента для текущей процедуры и возможность его изменения.

	INSERT MESSAGE/CODE

ВСТАВИТЬ СООБЩ./КОД
	Вставка сообщений, которые появляются на экране оператора станка с ЧПУ при выполнении программы, и вызов пользова​тельских блоков программы постпроцессора.

	GO TO POINT

ПЕРЕЙТИ В ТЧК
	Создание процедуры перемещения инструмента в указанную точ​ку.

	CLEAN RELATIONS

ОЧИСТИТЬ ОТНОШЕНИЯ
	Удалить все связи между параметрами, используемыми в данной процедуре.

	RELATION LIST

СПИСОК ОТНОШЕНИЙ
	Создание ASCII файла, содержащего список имен переменных и их сокращения для данного типа процедуры.

	CALCULATE PARTBOX

РАССЧИТАТЬ ЗАГОТОВКУ
	Расчет максимальной и минимальной высоты ограничивающего прямоугольника, содержащего все поверхности и твердотельные объекты в системе MACSYS.




	CRITERIA LIST

СПИСОК КРИТЕРИЕВ
	Создание ASCII-файла, содержащего список использованных в данной процедуре критериев.

	CLEAR

ПЛ-ТЬ БЕЗОПАСНОСТИ
	Значение глобальной высоты плоскости безопасных перемеще​ний, используемое при перемещении инструмента между двумя процедурами или между двумя контурами внутри одной процеду​ры.

	ON CLEAR / OFF CLEAR

ПЛ-ТЬ БЕЗОП. ВКЛ / ВЫКЛ
	Использовать или нет плоскость безопасных перемещений: пере​мещаться на ускоренной подаче через эту плоскость или напря​мую.

	INTERNAL ABS. CLEAR

ВНУТР. АБС. ЗНАЧ. БЕЗОП.
	В режиме 3Х-фрезерования, используется внутреннее абсолютное значение высоты плоскости безопасности INT. CLEAR для перемещений между проходами (см. Примечания ниже).

	IND. INTER. ABS. CLEAR

УКАЖ. ВН. АБС. ЗН. БЕЗОП.
	В режиме 3Х-фрезерования, используется внутреннее абсолютное значение высоты плоскости безопасности для перемещений между проходами. Укажите графически высоту плоскости безопасности (см. Примечания ниже).

	INTERNAL INCR. CLEAR

ВНУТР. ОТН. ЗНАЧ.  БЕЗОП.
	В режиме 3Х-фрезерования, используется внутреннее относительное значение высоты плоскости безопасности INT. INCR. CLEAR для перемещений между проходами (см. Примечания ниже).

	CONNECT: THROUGH CLEAR

СВЯЗ. ЧЕРЕЗ ПЛ. БЕЗОП.
	В режиме 5Х-фрезерования, используется высота плоскости безопасности (CLEAR) для перемещений между проходами.

	CONNECT: THRU. INCR. CLR

СВЯЗ. Ч-З ВОЗР.ПЛ. БЕЗОП.
	В режиме 5Х-фрезерования, используется внутреннее относительное значение высоты плоскости безопасности INT. INCR. CLEAR для перемещений между проходами (см. Примечания ниже).


	Примечания:
	· Interal Clear – высота плоскости безопасности для перемещений между проходами внутри процедуры. Высота измерятся от начальной и конечной точек последовательных проходов и “не видит” выступов на детали между ними.

	
	· Absolute – фиксированная высота по Z. 

	
	· Incremental – приращение по Z над наиболее высокой точкой двух последовательных проходов (начальной и конечной).


	Предупреждение:
	· Interal Incremental Clear не обеспечивает автоматического контроля зарезаний! Используйте опцию Оптимизатора Optimizer / Rapid Move Gouge Check.


Описание модальных параметров функции  SERVICE
TP NAME

ИМЯ ТР

Имя траектории движения инструмента.

TYPE

ВИД ОБРАБОТКИ

Вид обработки, например, MILL3X – 3-координатная фрезерная обработка.

BLANK PROCEDURE

СКРЫТЬ ПРОЦЕДУРУ

Временное удаление исходной процедуры с экрана при перезапуске (RERUN или MODIFY).

TOOL: DISPLAY

ОТОБР. ИНСТ. ВКЛ.

Отображение инструмента во время расчета перемещений и во время прорисовки процедур.

	(
TOOL : DISPLAY


ОТОБР. ИНСТ: ВКЛ.
	Высветить символ инструмента в начале и в конце каждого выс​вечиваемого в процессе расчета блока.

	
TOOL : TRACE 


ОТОБР. СЛЕД ИНСТ-ТА
	Высветить след движения инструмента вдоль всех блоков про​цедуры.

	
TOOL : NO DISPLAY


ИНСТ. НЕ ОТОБРАЖАТЬ
	Высветить инструмент в конце всей процедуры или в конце рассчитанной части процедуры (при прерывании расчета). В этом случае отображение траектории инструмента происходит быстрее и вы можете ее видеть более четко.

	
MOTION: NO FAST DISP.


НЕ ОТОБРАЖАТЬ БЫСТРЫЕ
	Не высвечивать перемещения инструмента на ускоренной подаче.

	
MOTION: CREATE BLANK


ПЕРЕМ. СОЗДАТЬ СКРЫТУЮ
	Перемещения инструмента на экране не высвечивать.


	Примечания:
	· Блок – это наименьшая составная единица траектории инструмента (линейная или круговая интерполяция).

	
	· Символ инструмента может пропасть с экрана после использования функции управления изображением R (REDRAW – ПЕРЕРИСОВКА). Он может быть вновь восстановлен опцией DISPLAY ( REBILD.



TP SIZE

РАЗМЕР ТР

Размер траектории движения инструмента в байтах.

	Примечания:
	· Значение этого модального параметра генерируется системой и не может быть изменено.

	
	· Максимальный размер траектории инструмента – 64Mb.


BYTES LEFT

ОСТАЛОСЬ БАЙТ

Объем доступного пространства в базе данных в байтах.

	Примечание:
	· Значение этого модального параметра генерируется системой и не может быть изменено.


MACSYS

Имя системы координат станка (MACSYS), в которой создана траектория инструмента.

LEVEL

СЛОЙ

Имя слоя видимости, на котором располагается траектория инструмента.

TP LIST

Создание ASCII-файла, содержащего траекторию инструмента в текстовом виде.

Пример такого файла смотрите в приложении A.

Для персональных компьютеров:

OUTPUT TO FILE <имя файла детали>.DIR/<имя траектории>.tpl

СОЗДАН ФАЙЛ: <имя файла детали>.DIR/<имя траектории>.tpl

	WRITING

ЗАПИСЬ
	Процесс записи файла.

Файл создается в текущей директории.

Если файл с таким именем уже существует, система предло​жит подтвердить необходимость его обновления.

	
	REWRITE FILE?   YES  NO

ПЕРЕЗАПИСАТЬ ФАЙЛ ?   ДА  НЕТ



PROCEDURE HEADER LIST

СПИСОК ЗАГОЛ. ПРОЦЕДУР

Создание ASCII-файла, содержащего список заголовков процедур. В этот файл записываются так​же все сообщения оператору станка, вставленные между процедурами.

Пример такого файла смотрите в приложении A.

Для персональных компьютеров:

OUTPUT TO FILE <имя файла детали>.DIR/<имя траектории>.hdr

СОЗДАН ФАЙЛ: <имя файла детали>.DIR/<имя траектории>.hdr

	WRITING

ЗАПИСЬ
	Процесс записи файла.

Файл создается в текущей директории.

Если файл с таким именем уже существует, система предложит подтвердить необходимость его обновления.

	
	REWRITE FILE?   YES  NO

ПЕРЕЗАПИСАТЬ ФАЙЛ ?   ДА  НЕТ


TOOL LIST

СПИСОК ИНСТ-ТОВ

Создание файла со списком инструментов, используемых в текущей траектории.

Пример такого файла смотрите в приложении A.

Для персональных компьютеров:

OUTPUT TO FILE <имя файла детали>.DIR/<имя траектории>.tls

СОЗДАН ФАЙЛ: <имя файла детали>.DIR/<имя траектории>.tls

	WRITING

ЗАПИСЬ
	Процесс записи файла.

Если файл с таким именем уже существует, система предложит подтвердить необходи​мость его обновления.

	
	REWRITE FILE?   YES  NO

ПЕРЕЗАПИСАТЬ ФАЙЛ ?   ДА  НЕТ



ORIGIN

НАЧАЛО СК

Локальная смена начала системы координат траектории инструмента.

	Примечания:
	· Активная система координат траектории UCS может быть перемеще​на, но ориентация ее осей измениться не может, они должны совпа​дать с осями системы координат станка (MACSYS). В этой опции мо​жет быть создана новая UCS, но только методом переноса активной MACSYS, без вращения.

	
	· Координаты перемещений инструмента будут выражаться во вновь заданной системе координат.


	PICK UCS / EXIT
	MODEL
	MACSYS
	-------

	
	
	
	

	ОТМЕТЬТЕ СКП / EXIT
	MODEL
	MACSYS
	-------


	
	Отметьте новую систему координат и нажмите <EXIT>. Если подходящей системы координат не существует, создайте новую, выбрав пустую рамку.


INSERT MESSAGE/CODE

ВСТАВИТЬ СООБЩ./КОД
Вставка сообщений, которые появляются на экране оператора станка с ЧПУ при выполнении программы. С помощью этой опции можно также управлять работой постпроцессора: вставить вы​зов блоков программы постпроцессора, созданных пользователем (смотрите том Генератор пост​процессоров).

	Примечание:
	· Данная опция и опция ADD MESSAGE функции TP.MNGR SYMBOL 240 \f "Wingdings" MANUAL EDIT SYMBOL 240 \f "Wingdings" SERVICE очень похожи. Отличие в том, что INSERT MESSAGE/CODE создает сообщения между процедурами траектории инструмента, ADD MASSAGE – между блока внутри процедур. Каждое сообщение создается со своим номером, уникальным для процедур и сообщений траектории инструмента. Этот номер сохраняется за сооб​щением до его удаления.


При вызове этой опции внутри процедуры, создаваемое сообщение вставляется перед этой проце​дурой. Если она вызывается из функции TP.MNGR SYMBOL 240 \f "Wingdings" SERVICE, Вы должны указать место для Вашего сообщениям в списке (оно будет вставлено перед указанной процедурой).

	TARGET: PICK PROC.
	SELECT FROM LIST

	
	

	МЕСТО: УКАЖИТЕ ПРОЦ.
	ВЫБРАТЬ ИЗ СПИСКА


	
	Отметьте процедуру графически на экране или выберите пункт SELECT FROM LIST (ВЫБЕРИ ИЗ СПИСКА), после чего высветится список процедур, существующих в текущей траектории инстру​мента.





	TARGET: SELECT PROC.
	<procedure id>
	
	

	
	: 
	
	

	
	<procedure id>
	
	

	
	
	
	

	МЕСТО: ВЫБРАТЬ ПРОЦ.
	<id-номер процедуры>
	
	

	
	: 
	
	

	
	<id-номер процедуры>
	
	


	OK TO CONTINUE ?   YES  NO

ПРОДОЛЖИТЬ ?   ДА  НЕТ
	YES
Перейти к вводу текста сообщения.

NO
Вернуться к выбору процедуры (сообщение TARGET: PICK PROC.).

	
	Затем появится следующая строка модальных параметров:


	SEL. INSERT OPTION
	MESSAGE
	SEQ. CODE
	NO SEQ. CODE
	USER DEF.

	
	
	
	
	

	ВЫБ. ОПЦИЮ ВСТАВКИ
	СООБЩЕНИЕ
	ПОСЛЕД.КОД
	БЕЗ ПОСЛ.КОДА
	ПОЛЬЗ.БЛОК


	
	Выберите опцию или нажмите <CR>.

	MESSAGE

СООБЩЕНИЕ
	Вставка сообщения, которое высвечивается на экране устройства числово​го программного управления.

	SEQ. CODE

ПОСЛЕД.КОД
	Вставка закодированного текста, который будет отправлен в файл пост​процессора с последовательным номером, сгенерированным системой.

	NO SEQ. CODE

БЕЗ ПОСЛ.КОДА
	Вставка закодированного текста, который будет отправлен в файл пост​процессора без номера.

	USER DEF.

ПОЛЬЗ.БЛОК
	Вставка имени пользовательского блока.


ENTER <entry_type> <3 character code>=

ВВЕДИТЕ <тип_текста> <3-символьный код>

	
	Введите текст длиной не более 79 символов и нажмите <CR>, после чего появится сообщение (ENTERED – ВВЕДЕНО).

<3-символьный код> – это:

MSG для MESSAGE
SCD для SEG CODE
COD для NO SEQ.CODE
NAM для USER DEF.


	Примечания:
	· Файл может содержать любые данные, его содержание будет высве​чиваться во время работы постпроцессора.

	
	· Имя блока вставляется в траекторию движения инструмента. Во вре​мя генерации управляющей программы построчно считывается траек​тория инструмента и выполняются соответствующие блоки программы постпроцессора. Когда очередь дойдет до вставленного имени блока, будут выполнены операторы одноименного пользовательского бло​ка программы. Смотрите том Генератор постпроцессоров.

	
	· Имя блока должно точно повторять имя соответствующего пользо​вательского блока в программе постпроцессора (различаются строчные или прописные буквы). Например, если имя блока PaLLAtCHANg:, то на приведенное выше сообщение должно быть введено PaLLAtCHANg:.



GO TO POINT

ПЕРЕЙТИ В ТЧК
Создание процедуры перемещения в указанную точку.

	Примечание:
	· Данное действие можно также осуществить созданием процедуры GO (MILL_GO, LATHE_GO и т.д.) внутри процедуры TP.MNGR ( CREATE.


Эта опция очень похожа на опцию ADD: GO функции TP.MNGR ( MANUAL EDIT. Однако, GO TO POINT создает процедуру, вставляемую между других процедурами траектории, а опция ADD: GO создает блоки, вставляемые между другими блоками одной и той же процедуры.

	Примечание:
	· Параметры, заданные в опции GO TO POINT относятся только к соз​данным в ней перемещениям. Те параметры, которые были активны в функции, внутри которой была активизирована эта опция, сохранятся и после завершения работы с ней.


Модальные параметры GO TO POINT – ПЕРЕЙТИ В ТЧК

	1
	- - - -
MILL_GO=5
	<комментарий>
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	2
	
	FREE Z
	
	

	
	
	SAME Z
	
	

	
	GO IND.PNT.
	ONLY Z
	
	

	
	
	Z ON PLANE
	CURRENT PLANE
	

	
	
	
	DEFINE PART PLANE
	

	
	GO DELTA
	DX = 0.000
	DY = 0.000
	DZ = 0.000

	
	GO HOME
	
	
	

	
	GO TO CLEAR
	
	
	

	
	GO TO Z-PLANE
	Z = 0.000
	
	

	
	
	FREE Z
	
	

	
	GO IND.PNT.4X/
	SAME Z
	
	

	
	GO IND.PNT.5X
	ONLY Z
	
	

	
	
	Z ON PLANE
	CURRENT PLANE
	

	
	
	
	DEFINE PART PLANE
	

	3
	GO FAST
	
	
	

	
	GO AT FEED
	
	
	

	
	THREAD WIRE
	
	
	

	
	
	
	
	

	1
	- - - -
MILL_GO=5
	<комментарий>
	СТАНОЧНЫЕ ПАРАМЕТРЫ
	СЕРВИС

	2
	
	Z СВОБОДНО
	
	

	
	
	Z ТО ЖЕ
	
	

	
	В УКАЗ. ТЧК
	ТОЛЬКО Z
	
	

	
	
	Z НА ПЛ-ТИ
	ТЕКУЩАЯ ПЛОСКОСТЬ
	

	
	
	
	ЗАДАТЬ ПЛОСКОСТЬ ДЕТАЛИ
	

	
	ПО ПРИРАЩ.
	DX = 0.000
	DY = 0.000
	DZ = 0.000

	
	В НАЧ. ПОЛОЖ.
	
	
	

	
	НА ПЛ-ТЬ БЕЗОП.
	
	
	

	
	НА Z ПЛ-ТЬ
	Z = 0.000
	
	

	
	
	Z СВОБОДНО
	
	

	
	В УКАЗ. ТЧК. 4X/
	Z ТО ЖЕ
	
	

	
	В УКАЗ. ТЧК. 5X
	ТОЛЬКО Z
	
	

	
	
	Z НА ПЛ-ТИ
	ТЕКУЩАЯ ПЛОСКОСТЬ
	

	
	
	
	ЗАДАТЬ ПЛОСКОСТЬ ДЕТАЛИ
	

	3
	GO FAST
	
	
	

	
	GO AT FEED
	
	
	

	
	THREAD WIRE
	
	
	





	Примечание:
	· В TP.MNGR SYMBOL 240 \f "Wingdings" SERVICE, первая строка параметров не высвечивается.


	INDICATE POINT

УКАЖИТЕ ТОЧКУ
	Если выбрано GO-IND.PNT., установите необходимые значения модальных параметров и укажите точку, в которую должен пере​меститься инструмент.


или:

	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	Если выбрано GO DELTA, GO HOME, GO TO CLEAR или GO TO Z-PLANE, установите нуж​ные значения модальных параметров и нажмите <CR>, после чего перемещение будет выполнено.


или:

	INDICATE BASE POINT

УКАЖИТЕ БАЗОВУЮ ТОЧКУ
	Если выбрано GO- IND.PNT.4Х/5X, для каждого перемещения инструмента должно быть задано 2 точки.

	IND TOOL AXIS DIR

УК. ТЧК НАПР. ОСИ ИНСТ.
	Нажмите <EXIT> для возврата в меню SERVICE.


	1
	- - - -
MILL_GO=5
	<комментарий>
	MACHINING PARAMS
	SERVICE

	
	
	
	
	

	1
	- - - -
MILL_GO=5
	<комментарий>
	СТАНОЧНЫЕ ПАРАМЕТРЫ
	СЕРВИС


	(
- - - -
MILL_GO=5


	Имя и идентификационный номер процедуры.

	(
<комментарий>


	Комментарий процедуры.

	(
MACHINING PARAMS


СТАНОЧНЫЕ ПАРАМЕТРЫ
	Станочные параметры. Смотрите соответствующий раздел данной главы.

	(
SERVICE


СЕРВИС
	Сервисные утилиты. Смотрите данный раздел.





	2
	
	FREE Z
	
	

	
	
	SAME Z
	
	

	
	GO IND.PNT.
	ONLY Z
	
	

	
	
	Z ON PLANE
	CURRENT PLANE
	

	
	
	
	DEFINE PART PLANE
	

	
	GO DELTA
	DX = 0.000
	DY = 0.000
	DZ = 0.000

	
	GO HOME
	
	
	

	
	GO TO CLEAR
	
	
	

	
	GO TO Z-PLANE
	Z = 0.000
	
	

	
	
	FREE Z
	
	

	
	GO IND.PNT.4X/
	SAME Z
	
	

	
	GO IND.PNT.5X
	ONLY Z
	
	

	
	
	Z ON PLANE
	CURRENT PLANE
	

	
	
	
	DEFINE PART PLANE
	

	
	
	
	
	

	2
	
	Z СВОБОДНО
	
	

	
	
	Z ТО ЖЕ
	
	

	
	В УКАЗ. ТЧК
	ТОЛЬКО Z
	
	

	
	
	Z НА ПЛ-ТИ
	ТЕКУЩАЯ ПЛОСКОСТЬ
	

	
	
	
	ЗАДАТЬ ПЛОСКОСТЬ ДЕТАЛИ
	

	
	ПО ПРИРАЩ.
	DX = 0.000
	DY = 0.000
	DZ = 0.000

	
	В НАЧ. ПОЛОЖ.
	
	
	

	
	НА ПЛ-ТЬ БЕЗОП.
	
	
	

	
	НА Z ПЛ-ТЬ
	Z = 0.000
	
	

	
	
	Z СВОБОДНО
	
	

	
	В УКАЗ. ТЧК. 4X/
	Z ТО ЖЕ
	
	

	
	В УКАЗ. ТЧК. 5X
	ТОЛЬКО Z
	
	

	
	
	Z НА ПЛ-ТИ
	ТЕКУЩАЯ ПЛОСКОСТЬ
	

	
	
	
	ЗАДАТЬ ПЛОСКОСТЬ ДЕТАЛИ
	


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
GO IND.PNT.


В УКАЗ. ТЧК
	Перемещение в указанную точку. Используя один из способов привязки точек, задайте новую позицию инструмента.

Некоторые из координат заданной точки могут игнорироваться. В этом случае перемещение будет выполняться только по одной или двум координатам. Регулирует это параметр, расположен​ный справа.

	
GO DELTA


ПО ПРИРАЩ.
	Перемещение инструмента в точку, заданную приращением по координатам X, Y и Z, отно​сительно текущего положения инструмента.

	
GO HOME


В НАЧ. ПОЛОЖ.
	Перемещение инструмента в его начальное положение (HOME), заданное при создании траектории.

	
GO TO CLEAR


НА ПЛ-ТЬ БЕЗОП.
	Перемещение инструмента в точку на плоскости безопасности с X и Y координатами текущего положения инструмента. Высоту плоскости безопасности (CLEAR) задайте в SERVICE. 

После нажатия <CR> на экране появляется Z-координата плос​кости безопасных перемещений в активной MACSYS.

	
GO TO Z-PLANE


НА Z - ПЛ-ТЬ
	Перемещение инструмента в точку с X и Y координатами теку​щего положения инструмента и с заданной координатой по оси Z.

	
GO- IND.PNT.4X / 5X


В УКАЗ. ТЧК.4х / 5X
	Перемещение инструмента в указанную точку с одновременным изменением ориентации его оси. Этот способ доступен только при 4-х и 5-координатной обработке.





	
	Укажите две точки, которые определяет новую позицию инст​румента и ориентацию его оси.

INDICATE BASE POINT

УКАЖИТЕ БАЗОВУЮ ТОЧКУ
IND TOOL AXIS DIR

УК.ТЧК НАПР. ОСИ ИНСТ.

Выберите один из модальных параметров, высвеченных справа, для игнорирования координат базовой точки.


Эти модальные параметры появляются, если происходит перемещение в указанную точку (выбрано GO- IND.PNT или GO- IND.PNT.4Х/5X).

Некоторые из координат заданной точки могут игнорироваться, вместо них будут использоваться, например, координаты текущего положения инструмента (тогда перемещения выполняются по одной или двум координатам).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FREE Z


Z СВОБОДНО
	Использовать все координаты указанной точ​ки.

	
SAME Z


Z ТО ЖЕ
	Игнорировать координату Z, использовать Z текущего положения инструмента, т.е. переместиться по плоскости, параллельной XY, в координаты X и Y заданной точки.

	
ONLY Z


ТОЛЬКО Z
	Игнорировать X и Y, т.е. осуществить перемещение только по Z.

	
Z ON PLANE


Z НА ПЛ-ТИ
	Игнорировать Z. По Z берется координата проекции указанной точки на плоскость. Плоскость определяется параметрами CURRENT PLANE и DEFINE PLANE.

	(
CURRENT PLANE


ТЕКУЩАЯ ПЛОСКОСТЬ
	Для Z ON PLANE: точка будет проецироваться на текущую рабо​чую плоскость.

	
DEFINE PART PLANE


ЗАДАТЬ ПЛОСКОСТЬ ДЕТАЛИ
	Для Z ON PLANE: Задайте плоскость, на которую будет проеци​роваться точка. Смотрите ниже Задание плоскости в GO TO POINT.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DX = 0.000


DY = 0.000


DZ = 0.000
	Если выбрано GO DELTA, введите приращения по трем коорди​натам.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
Z = 0.000
	Если выбрано GO TO Z-PLANE, введите значение Z этой плоскости в системе координат MACSYS.


Задание плоскости детали в GO TO POINT

Все способы задания плоскости детали, кроме одного, повторяют способы задания временной рабо​чей плоскости (DEFINE PLN). Опция CONS.Z. существует только в подсистеме NC.

	DEFINE PART PLANE:
	CURVES
	VECTOR
	3 POINTS
	COEFF.
	CONS.Z
	CURRENT
	PARALL

	
	
	
	
	
	
	
	

	ЗАДАТЬ ПЛ-ТЬ ДЕТ.:
	КРИВЫЕ
	ВЕКТОР
	3 ТОЧКИ
	УРАВН.
	ПОСТ.Z
	ТЕКУЩАЯ
	ПАРАЛЛ


CURVES

КРИВЫЕ

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

	PICK PLANE CURVES

ОТМЕТЬТЕ 2D КРИВЫЕ
	



VECTOR

ВЕКТОР

Задание плоскости детали выбором линии и точки. Плоскость будет перпендикулярна выбранной линии и будет проходить через указанную точку.

	PICK VECTOR ORIGIN

ОТМЕТЬТЕ НАЧ. ВЕКТОРА

IND. DIRECTION PT
УКАЖИТЕ НАПРАВЛ.

IND. POINT ON PLANE

ОТМЕТЬТЕ ТЧК НА ПЛ-ТИ
	


3 POINTS

3 ТОЧКИ

Задание плоскости тремя точками, не лежащими на одной прямой.

	IND. PLANE 1ST POINT

ОТМЕТЬТЕ 1-Ю ТЧК ПЛ-ТИ
IND. PLANE 2ND POINT

ОТМЕТЬТЕ 2-Ю ТЧК ПЛ-ТИ
IND. PLANE 3RD POINT

ОТМЕТЬТЕ 3-Ю ТЧК ПЛ-ТИ
	


	Примечание:
	· Вектор, соединяющий 1-ю и 2-ю точки, задает направление оси X, век​тор, соединяющий 1-ю и 3-ю точки, ось Y.


COEFF

УРАВН.

Задание плоскости детали ее коэффициентами в уравнении Ax+By+Cz+D=0.

	Примечание:
	· По умолчанию высвечиваются коэффициенты последней заданной в текущей функции плоскости детали.


	PLANE COEFFICIENTS
	A=0.000
	B=0.000
	C=1.000
	D=0.000

	
	
	
	
	

	КОЭФФИЦИЕНТЫ ПЛ-ТИ
	A=0.000
	B=0.000
	C=1.000
	D=0.000


	
	Введите значения коэффициентов и нажмите <CR>.


CONS.Z

ПОСТ.Z

Задание плоскости, параллельной плоскости XY активной системы координат станка (MACSYS). Z-координата этой плоскости может быть введена численно или задана точкой.

	IND.POINT ON PLANE
	Z POINT

	
	

	УКАЖИТЕ ТЧК НА ПЛ-ТИ
	Z - ТОЧКОЙ


	IND.POINT ON PLANE

УКАЖИТЕ ТЧК НА ПЛ-ТИ
	Укажите точку графически.


или:

	<CR> TO CONTINUE
	Z VALUE
	Z VALUE = 0.000

	
	
	

	<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	Z - ЗНАЧЕНИЕ
	ЗНАЧЕНИЕ Z = 0.000





	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	Введите значение координаты Z и нажмите <CR>.


CURRENT
ТЕКУЩАЯ

Выбор текущей плоскости

PARALL
ПАРАЛЛ.

Выбор точки, лежащей на плоскости, параллельной текущей плоскости.

CLEAN RELATIONS

ОЧИСТИТЬ ОТНОШЕНИЯ

Удалить все связи между параметрами, используемыми в данной процедуре.

RELATION LIST

СПИСОК ОТНОШЕНИЙ

Создание ASCII файла, содержащего список имен переменных и их сокращения для данного типа процедуры. Данные переменные могут быть использованы для задания отношений между пара​метрами.

Создание ASCII-файла, содержащего список используемых в данной процедуре критериев.

OUTPUT TO FILE <тип процедуры>.rel_tab

СОЗДАН ФАЙЛ: <тип процедуры>.rel_tab
	WRITING

ЗАПИСЬ
	Процесс записи файла.

Файл создается в текущей директории.

Если файл с таким именем уже существует, система предложит подтвердить необходимость его обновления.


CALCULATE PARTBOX

РАССЧИТАТЬ ЗАГОТОВКУ

Рассчитывает значения параметров MINPZ и MAXPZ для ограничивающей все содержащиеся в сис​теме MACSYS поверхности и твердотельные элементы рамки, принадлежащие процедуре UCS. Эти переменные в дальнейшем используются для задания отношения параметров. Ниже приведены описания данных переменных:

	
MINPZ
	Минимальное значение высоты Z ограничивающей рамки.

	
MAXPZ
	Максимальное значение высоты Z ограничивающей рамки


Перед запуском процедуры CALCULATE PARTBOX переменные параметры MINPZ и MAXPZ не зада​ны, поэтому при их использовании в параметрических уравнениях будет выдано предупреждение.




	Примечания:
	· Переменные параметры MINPZ и MAXPZ рассчитываются для ограни​чивающей рамки, содержащего только поверхностные и твердотель​ные элементы. Такие элементы, как кривые и точки в ограничиваю​щую рамку не включаются.

	
	· Ограничивающая рамка содержит все поверхности и твердотельные элементы на всех слоях, а не только на отображаемых на экране дисплея. Погашенные элементы также включаются в рамку.

	
	· В данной процедуре нет необходимости отмечать элементы, чтобы включить их в ограничивающую рамку. Элементы включаются в нее независимо от их отметки.


CRITERIA LIST

СПИСОК КРИТЕРИЕВ

Создание ASCII-файла, содержащего список используемых в данной процедуре критериев.

OUTPUT TO FILE <имя файла детали>.<имя траектории>.<имя процедуры>.crit_lst
СОЗДАН ФАЙЛ: <имя файла детали>.<имя траектории>.<имя процедуры>.crit_lst
	WRITING

ЗАПИСЬ
	Процесс записи файла.

Файл создается в текущей директории.

Если файл с таким именем уже существует, система предложит подтвердить необходимость его обновления.


CLEAR

ПЛ-ТЬ БЕЗОПАСНОСТИ

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CLEAR = 0.000


ПЛ-ТЬ БЕЗОПАСНОСТИ= 0.000
	Введите величину Z для определения плоскости Z, ограничиваю​щей перемещения на ускоренной подаче. По умолчанию устанавливается значение Z начального положения инструмента (HOME) (см. SERVICE ( ON CLEAR).

	
INIT = 0.000


ИСХ. = 0.000
	Приращение исходной высоты (только для функции DRILL – СВЕРЛИТЬ). По умолчанию устанавливается значение расстояния по Z между последним положением инструмента предыдущей процедуры и первой точкой сверления.


ON CLEAR / OFF CLEAR

ПЛ-ТЬ БЕЗОП. ВКЛ / ВЫКЛ

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
ON CLEAR


ПЛ-ТЬ БЕЗОП. ВКЛ
	Холостые перемещения будут выполняться по плоскости безопас​ных перемещений и после выполнения обработки инструмент вновь поднимется на высоту плоскости безопасности.





	
OFF CLEAR


ПЛ-ТЬ БЕЗОП.ВЫКЛ
	На ускоренной подаче инструмент будет переходить из одной точки в другую без анализа и обхода препятствий. Обычно это осуществляется двумя перемещениями: по оси Z и в плоскости, параллельной XY.


INTERNAL ABS. CLEAR

ВНУТР. АБС. ЗНАЧЕНИЕ БЕЗОП.

Значение локальной (внутренней для процедуры) высоты плоскости безопасных перемещений используется при перемещении инструмента на ускоренной подаче внутри процедуры (между сло​ями обработки, проходами и внутренними областями).

Опция определяет задание внутренней плос​кости безопасности в абсолютных единицах. Значение плоскости безопасности вводится в параметре  INT. CLEAR = , который расположен в таблице модальных параметров справа от данной опции (см. таблицу выше).

IND. INTER. ABS. CLEAR

УКАЖ. ВНУТ. АБС. БЕЗОП.

Опция позволяет ввести графически значение внутренней плоскости безопасности. Способ задания внутренней плос​кости безопасности определяется параметром INTERNAL ABS. CLEAR или INTERNAL INCR. CLEAR.

	
	IND. CLEAR POINT

УКАЖИТЕ ТОЧКУ НА ВЫСОТЕ БЕЗОПАСНОСТИ

Графически на экране определите положение плоскости безопас​ности. Координата этой точ​ки по Z появится в параметре INT. CLEAR.


INTERNAL INCR. CLEAR

ВНУТР. ОТН. ЗНАЧ.  БЕЗОП.

Опция определяет задание внутренней плос​кости безопасности в приращениях. Значение плоскости безопасности вводится в параметре  INT.INCR. CLR. = , который расположен в таблице модальных параметров справа от данной опции (см. таблицу выше). 

CONNECT: THROUGH INCR

СВЯЗ. ЧЕРЕЗ ОТН. ПЛ. БЕЗОП.

В режиме 5Х-фрезерования, используется внутреннее относительное значение высоты плоскости безопасности INT. INCR. CLEAR для перемещений между проходами.


В зависимости от выбранного вами типа подхода и отхода (в примере ниже SRF.NOR.APP.), инструмент перемещается следующим образом:

	

	· Инструмент выполняет подход от высоты плоскости безопасности (1) со своим углом фрезерования.

· Инструмент перемещается на расстояние DZ/FEED START + SRF.APPROACH (2), встает на поверхность и начинает фрезерование (3 и 4).

· В конце прохода (5) инструмент отходит на высоту относительной плоскости безопасности (6) в “противоположное” положение.

· Инструмент, движения которого следуют поперек детали от относительной плоскости безопасности (7), теперь меняет свою ориентацию и выполняет подход к точке начала следующего прохода.


CONNECT: THROUGH CLEAR

СВЯЗ. ЧЕРЕЗ ПЛ. БЕЗОП.

В режиме 5Х-фрезерования, используется высота плоскости безопасности (CLEAR) для перемещений между проходами.

В зависимости от выбранного вами типа подхода и отхода (в примере ниже SRF.NOR.APP.), инструмент перемещается следующим образом:
	

	· Инструмент подходит вертикально от высоты CLEAR.

	

	· На удалении от поверхности, инструмент разворачивается в свой угол фрезерования (в данном случае нормально к поверхности). Инструмент завершает разворот на расстоянии INCREMENTAL CLEAR + DZ/FEED START + SRF. APPROACH.

	

	· Инструмент перемещается на расстояние DZ/FEED START + SRF. APPROACH, встает на поверхность и начинает обработку.

	

	· В конце прохода инструмент отходит на высоту CLEAR в “противоположное” положение.

· Инструмент, движения которого следуют поперек детали от высоты CLEAR, теперь меняет свою ориентацию и выполняет подход к точке начала следующего прохода.


	Примечания:
	· Interal Clear – высота плоскости безопасности для перемещений между проходами внутри процедуры. Высота измерятся от начальной и конечной точек последовательных проходов и “не видит” выступов на детали между ними.

	
	· Absolute – фиксированная высота по Z. 

	
	· Incremental – приращение по Z над наиболее высокой точкой двух последовательных проходов (начальной и конечной).

	Предупреждение:
	· Interal Incremental Clear не обеспечивает автоматического контроля зарезаний! Используйте опцию Оптимизатора Optimizer / Rapid Move Gouge Check.     (
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