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	MACHINING PARAMS

СТАНОЧНЫЕ ПАРАМЕТРЫ
	Задание и редактирование станочных парамет​ров: инструмента, режимов резания и т.д.


	Примечания:
	· Значения параметров SPIN, FEED и Vc по умолчанию устанавли​ваются такими, какие они заданы для используемого инструмента.

При фрезеровании изменение значений этих параметров в функции обработки приводит к автоматическому их изменению в параметрах инструмента для соответствующего способа обработки (способы обра​ботки: SIDE CUT, SLOTTING и др.).

	
	· По умолчанию устанавливаются значения параметров, заданные в последней используемой функции.

	
	· В этом разделе описываются все параметры, встречающиеся в таблице MACHINING PARAMS (СТАНОЧНЫЕ ПАРАМЕТРЫ). Обычно функции обра​ботки содержат не все эти параметры, а лишь некоторые из них.

	
	· В функции PUN_CIR листопробивной обработки параметры инстру​мента определяются автоматически. На месте MACHINE PARAMS высве​чивается AUTO MACHINE PARAMS.

	
	· Некоторые параметры появляются только в одной функции обра​ботки, в этом случае их описание смотрите вместе с описанием функ​ции (например, смотрите функции LT_THRED и PUN_PROF).

	
	· Параметры обработки могут быть скорректированы при помощи функ​ции TP.MNGR ( MANUAL EDIT ( MACH. PARAMS. Некоторые параметры могут незначительно отличаться.



Модальные параметры фрезерной обработки
	1
	TOOL = <tool name>
	
	COOLNT: OFF
	DIAMETER COMP.:ON/

	
	SHOW TOOL PARAMETERS
	
	COOLNT: FLOOD/
	DIAMETER COMP.: OFF

	
	SELECT NEW TOOL
	<коммент. инст-та>
	COOLNT: MIST
	3D CUTTER COMP.:ON/

	
	
	
	COOLNT: THROUGH
	3D CUTTER COMP.: OFF

	
	
	
	COOLNT: AIR
	

	2
	
	
	
	SPINDLE CW

	
	
	Vc(M/MIN) = 25.000
	SPIN = 1592
	SPINDLE CCW

	
	
	
	
	SPINDLE OFF

	3
	FEED = 500.000
	PLUNGE FEED (%) = 30
	CORNER FEED(%) = 100
	SIDE FEED (%) = 100

	4
	
	
	
	DOWN FEED (%) = 100

	5
	INT RAPID: MAX FEED
	
	NURBS SPLINE: ON /OFF
	

	
	INT RAPID: FEED
	RAPID FEED = 15000.00
	
	

	
	
	
	
	

	1
	ИНСТ-Т = <имя инст-та>
	
	ОХЛ.: ВЫКЛ.
	ДИАМ. КОРРЕК.: ВКЛ.

	
	ВЫСВЕТИТЬ ПАР-РЫ ИНСТ-ТА
	
	ОХЛ.: ЖИДКОСТЬ
	ДИАМ. КОРРЕК.: ВЫКЛ.

	
	ВЫБРАТЬ НОВЫЙ ИНСТ-Т
	<коммент. инст-та>
	ОХЛ.: ТУМАН
	3D КООР. ФРЕЗЫ: ВКЛ.

	
	
	
	ОХЛ.: ВНУТРИ
	3D КООР. ФРЕЗЫ: ВЫКЛ.

	
	
	
	ОХЛ.: ВОЗДУХ
	

	2
	
	
	
	ШПИНД. ПО Ч.С.

	
	
	Vc(M/MИН) = 25.000
	ЧАСТОТА = 1592
	ШПИНД. ПРОТИВ Ч.С.

	
	
	
	
	ШПИНД. ВЫКЛ.

	3
	ПОДАЧА = 500.000
	ПОДАЧА ВРЕЗ. (%) = 30
	УГЛОВАЯ ПОДАЧА (%)=100
	ПОДАЧА ПО БОКАМ (%)=100

	4
	
	
	
	ПОДАЧА ВНИЗ (%) = 100

	5
	УСК. ПОДАЧА: МАКС.
	
	СПЛАЙНЫ: ВКЛ / ВЫКЛ
	

	
	УСК. ПОДАЧА: ПОДАЧА
	УСКОРЕННАЯ ПОДАЧА=15000.00
	
	


	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПРОДОЛЖИТЬ
	Установите необходимые значения параметров и нажмите <CR> для возврата в основную таблицу модальных параметров функ​ции обработки.


Первая строка модальных параметров

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL = <tool name>


ИНСТ-T = <имя инст-та>
	Текущий инструмент. По умолчанию устанавливается первый соз​данный инструмент соответствующего типа.

Рядом с именем инструмента могут высвечиваться следующие символы:

–
U
- Инструмент был изменен и необходима операция RERUN.

–
С
- Включена трехмерная коррекция фрезерования.

	
SHOW TOOL PARAMETERS


ВЫСВЕТИТЬ ПАР-РЫ ИНСТ-ТА
	Высвечивание параметров текущего инструмента. На экране поя​вится та же таблица, которая была заполнена при создании инст​румента, но изменить ее содержание нельзя.

	
SELECT NEW TOOL


ВЫБРАТЬ НОВЫЙ ИНСТ-Т
	Выбор нового инструмента. 

На экране появляется список существующих инструментов:





	CHANGE SELECT TOOL:
	<tool 1>
	<tool 2>
	. . . .
	NAME = 

	
	
	
	
	

	УСТАНОВИТЬ ИНСТ-Т:
	<инст-т 1>
	<инст-т 2>
	. . . .
	ИМЯ = 


	(
<tool n>


<инст-т n>
	Выберите один из существующих инструментов.

или:

	(
NAME =


ИМЯ =
	Создайте новый инструмент. Модальные параметры, появляю​щиеся после выбора этого пункта, такие же, как и для функции TOOLS (ИНСТ-ТЫ). Имя вновь созданного инструмента появляется в списке инструментов.


	(
<комментарий инст-та>


	Если у текущего инструмента есть комментарий (вводится при создании инструмента), он появится здесь.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
COOLNT:
OFF


ОХЛ.:
ВЫКЛ.
	Отключение охлаждения.

	
FLOOD


ЖИДКОСТЬ


MIST


ТУМАН


THROUGH


ВНУТРИ


AIR


ВОЗДУХ
	Выберите вид охлаждения для фрезерной обработки.

	(
3D CUTTER COMP.:ON/OFF


3D КОРР. ФРЕЗЫ: ВКЛ/ВЫКЛ
	Если этот параметр включен, каждый блок траектории инстру​мента содержит информацию о нормали к поверхности. Это позво​ляет пользователю применять при фрезеровании поверхностей трехмерную коррекцию (данный параметр доступен при использо​вании функций SURMILL, SRFPKT, SURCLR и REMACHIN).

Зная нормаль к поверхности в каждой точке, износ инструмента (в мм) за определенное время и текущее время обработки, можно, например, внутри программы постпроцессора (.exf) пересчитывать для каждой точки координаты центра инструмента по трем координатам в направлении нормали и, таким образом, учиты​вать износ инструмента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DIAM COMP ON/OFF


ДИАМ. КОРРЕК. ВКЛ./ВЫКЛ.
	Устройство ЧПУ станка будет или не будет использовать содер​жимое корректора на диаметр инструмента. (Параметр доступен в функциях PROFILE и POCKET).


Вторая строка модальных параметров

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
Vc(M/MIN) = 25.000


Vc(М/МИН) = 25.000
	Скорость резания. Если единицы измерения файла детали метри​ческие, скорость резания измеряется в М/МИН, если использована английская мера длины, то ФУТ/МИН.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
SPIN = 1592


ЧАСТОТА = 1592
	Введите частоту вращения шпинделя (об/мин).





	Примечание:
	· При фрезерной обработке изменение значения частоты вращения шпинделя (SPIN) не сказывается на значении скорости резания (Vc), а если изменяется значение скорости резания, автоматически пересчи​тывается и изменяется значение SPIN по формуле, представленной ниже. При токарной обработке значения SPIN и Vc не зависят друг от друга:

SPIN = CONSTANT * Vc / (( * TOOL DIAMETER)

ЧАСТОТА = КОНСТАНТА * Vc / (( * ДИАМЕТР ИНСТ-ТА)

Значение константы (CONSTANT) зависит от используемой единицы измерения:


	ЕДИНИЦЫ PFM
	CONSTANT

	мм
	метр/мм = 1000

	см
	метр/см = 100

	метр
	метр/метр = 1

	дюйм
	фут/дюйм = 12

	фут
	фут/фут = 1


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
SPINDLE CW


ШПИНД. ПО Ч.С.
	Вращение шпинделя по часовой стрелке.

	
SPINDLE CCW


ШПИНД. ПРОТИВ Ч.С.
	Вращение шпинделя против часовой стрелки.

	
SPINDLE OFF


ШПИНД. ВЫКЛ.
	Шпиндель не вращается.


Третья строка модальных параметров
	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
FEED = 500.000


ПОДАЧА = 500.000
	Значение рабочей подачи – скорость перемещения инструмента относительно детали.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PLUNGE FEED (%) = 30


ПОДАЧА ВРЕЗ.(%) = 30
	Подача врезания. На этой подаче инструмент двигается при подходе к детали (DEL Z-UP – НЕДОБЕГ) и при переходе от одного прохода или уровня к другому. Задается в процентах от рабочей подачи (FEED).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CORNER FEED (%) = 100


УГЛОВАЯ ПОДАЧА (%) = 100
	Подача инструмента при обработке угла в процентах от рабочей подачи (FEED). Применяется только в том случае, если угол мень​ше 135( (рис. 4-1).

Величина подачи уменьшится до необходимой скорости на рас​стоянии одного радиуса инструмента перед обрабатываемым уг​лом и восстановит свое значение на расстоянии 0.1 радиуса инст​румента после обработанного угла.

Например, если величина CORNER FEED введена, угол будет обра​батываться по трем независимым траекториям: траектория подхо​да к обрабатываемому углу, обработка угла на скорости угловой подачи и отход от угла на рабочей подаче.

	
	


Рис. 4-1:   Угловая подача



	(
SIDE SPEED (%) = 100


ПОДАЧА ПО БОКАМ (%) = 100
	Установите подачу инструмента при перемещениях между про​ходами (в процентах к рабочей).


Четвертая строка модальных параметров

	(
DOWN SPEED (%) = 100


ПОДАЧА ВНИЗ (%) = 100
	Установите подачу инструмента при вертикальных перемеще​ниях вниз (в процентах к рабочей).


Пятая строка модальных параметров

	(
INT. RAPID: MAX FEED / FEED


УСК. ПОДАЧА: МАКС/ПОДАЧА
	Установите значение INT. RAPID: FEED для выбора максимального значения ускоренной подачи. Для использования установленного по умолчанию значения ускоренной подачи установите MAX FEED.

Внутренние ускоренные перемещения относятся к малым ускоренным перемещениям внутри процедуры, кроме перемещений вниз при врезании (Plunge) или перемещений отхода при подборе (Clear).

	(
RAPID FEED =


УСКОРЕННАЯ ПОДАЧА =
	Введите максимальное значение ускоренной подачи.

	(
NURBS SPLINE: ON / OFF


СПЛАЙНЫ: ВКЛ / ВЫКЛ
	Перемещения инструмента могут аппроксимироваться сплайнами (сплайновая интерполяция). Опция появляется только при 3-координатном фрезеровании в процедурах SRFPRF, SRFPKT, SURCLR и SURMILL. Для выполнения сплайновой интерполяции выберите режим ON. При выборе OFF будет выполняться линейная интерполяция траектории.



Возможности изменения подачи для фрезерной обработки

	
	CORNER FEED
	SIDE STEP
	DOWN FEED

	CURVE_MX
	*
	*
	*

	POCKET
	
	*
	

	PROFILE
	*
	*
	

	REMACHINE
	
	*
	

	ROUGH_5X
	
	*
	

	RULED_MX
	
	*
	*

	SRFPKT
	
	*
	*

	SRFPRF
	*
	
	*

	SURCLR
	
	*
	*

	SURMILL
	
	*
	*

	WCUT
	
	*
	

	ZCUT
	
	*
	*


Модальные параметры токарной обработки
	1
	TOOL = <tool name>
	
	COOLNT: OFF
	DIAMETER COMP.:ON

	
	SHOW TOOL PARAMETERS
	<коммент. инст-та>
	COOLNT: ON
	DIAMETER COMP.: OFF

	
	SELECT NEW TOOL
	
	
	

	2
	BY Vc
	Vc(M/MIN) = 25.000
	
	SPINDLE CW

	
	BY SPIN
	
	SPIN = 1592
	SPINDLE CCW

	
	
	
	
	SPINDLE OFF

	3
	FEED = 500.000
	PLUNGE FEED (%) = 30
	
	

	
	FEED / FAST
	FEED = 500.000
	
	

	4
	BY CONST. PITCH
	PITCH = 0.100
	
	

	
	BY CONST. LEAD
	LEAD = 0.100
	
	

	
	BY CONST.THRED PER INCH
	THREAD PER INCH = 0.1
	
	

	
	BY VAR. PITCH
	PITCH = 0.100
	INCREMENT = 0.010
	

	
	BY VAR. LEAD
	LEAD = 0.100
	INCREMENT = 0.010
	

	
	BY VAR. THREAD  PER  INCH
	THREAD PER INCH = 0.1
	INCREMENT = 0.010
	

	
	
	
	
	

	1
	ИНСТ-Т = <имя инст-та>
	
	ОХЛ.: ВКЛ.
	ДИАМ. КОРРЕК.: ВКЛ.

	
	ВЫСВЕТИТЬ ПАР-РЫ ИНСТ-ТА
	<коммент. инст-та>
	ОХЛ.: ВЫКЛ.
	ДИАМ. КОРРЕК.: ВЫКЛ.

	
	ВЫБРАТЬ НОВЫЙ ИНСТ-Т
	
	
	

	2
	ПО Vc
	Vc(M/MИН) = 25.000
	
	ШПИНД. ПО Ч.С.

	
	ПО ЧАСТОТЕ
	
	ЧАСТОТА = 1592
	ШПИНД. ПРОТИВ Ч.С.

	
	
	
	
	ШПИНД. ВЫКЛ.

	3
	ПОДАЧА = 500.000
	ПОДАЧА ВРЕЗАНИЯ (%) = 30
	
	

	
	ПОДАЧА / БЫСТРО
	ПОДАЧА = 500.000
	
	

	4
	ПО ПОСТ. ХОДУ
	ХОД = 0.100
	
	

	
	ПО ПОСТ. ШАГУ
	ШАГ = 0.100
	
	

	
	ПОСТ. КОЛ. ВИТК. НА ДЮЙМ
	КОЛ. ВИТК. НА ДЮЙМ = 0.1
	
	

	
	ПО ПЕРЕМ. ХОДУ
	ХОД = 0.100
	ПРИРАЩЕНИЕ=0.010
	

	
	ПО ПЕРЕМ. ШАГУ
	ШАГ = 0.100
	ПРИРАЩЕНИЕ=0.010
	

	
	ПЕРЕМ. КОЛ. ВИТК. НА ДЮЙМ
	КОЛ. ВИТК. НА ДЮЙМ = 0.1
	ПРИРАЩЕНИЕ=0.010
	





	Определения:
	· Шаг резьбы – расстояние по линии, параллельной оси резьбы, между соседними точками ближайших одноименных боковых сторон профи​ля резьбы, лежащими в одной осевой плоскости по одну сторону от оси резьбы.

· Ход резьбы – расстояние по линии, параллельной оси резьбы, между любой исходной средней точкой на боковой стороне резьбы и средней точкой, полученной при переме​щении исходной средней точки по винтовой линии на угол 360(.


Большинство модальных параметров у токарных операций такие же, как и у фрезерных операций. Ниже дано описание списание специфических модальных параметров токарных операций.

	Примечание:
	· Для операции LT_DRILL модальный параметр INT. RAPID: MAX FEED / FEED высвечивается в последнем ряду.


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
COOLNT OFF / ON 

ОХЛ. ВЫКЛ. / ВКЛ
	Отключение и включение охлаждения для токарных операций.

	(
BY Vc


ПО Vc 


BY SPIN


ПО ЧАСТОТЕ
	В токарной обработке частота вращения шпинделя может быть задана непосредственно BY SPIN (ПО ЧАСТОТЕ) или пересчитана, исходя из заданной скорости резания (Vc) и диаметра обраба​тываемой детали – BY Vc (ПО Vc).

	(
BY CONST. PITCH


ПО ПОСТ. ХОДУ
	Задается постоянное расстояние между зубьями резьбы одного витка (ход резьбы).

	
BY CONST. LEAD


ПО ПОСТ. ШАГУ
	Задается значение постоянного шага резьбы.

	
BY CONST.THRED PER INCH


ПОСТ. КОЛ. ВИТК. НА ДЮЙМ
	Количество витков на дюйм постоянно.

	
BY VAR. PITCH


ПО ПЕРЕМ. ХОДУ
	Задается переменный ход резьбы.

	
BY VAR. LEAD


ПО ПЕРЕМ. ЩАГУ
	Задается переменный шаг резьбы.

	
BY VAR.THREAD PER INCH


ПЕРЕМ. КОЛ. ВИТК. НА 
ДЮЙМ
	Количество витков на дюйм переменное.

	(
PITCH = 0.100


ХОД = 0.100
	Если выбрано BY CONST. PITCH или BY VAR. PITCH, введите вели​чину хода.

	
LEAD = 0.100


ЩАГ = 0.100
	Если выбрано BY CONST. LEAD или BY VAR. LEAD, введите вели​чину шага.

	
THREAD PER INCH = 0.100


КОЛ. ВИТК. НА ДЮЙМ = 0.100
	Если выбрано BY CONST.THRED PER INCH или BY VAR.THREAD PER INCH, введите количество витков на дюйм.


	Примечания:
	· Если необходим более чем один заход резьбы, инструмент будет начи​нать движение на расстоянии от материала равном шагу резьбы:

LEAD = PITCH / NO. OF STARTS

ШАГ = ХОД / КОЛ-ВО ЗАХОДОВ

· У однозаходной резьбы шаг резьбы равен ходу, поэтому смысл пара​метров PITCH и LEAD одинаков.





	(
INCREMENT


ПРИРАЩЕНИЕ
	Если выбраны параметры BY VAR. PITCH, BY VAR. LEAD или BY THREAD PER INCH, введите величину приращения на каждом шаге/ходе.


Модальные параметры листопробивной обработки
	1
	TOOL = <tool name>
	
	
	

	
	SHOW TOOL PARAMETERS
	<коммент. инст-та>
	
	

	
	SELECT NEW TOOL
	
	
	

	2
	PUNCH OFF
	NIBBLING OFF/
	
	

	
	PUNCH ON
	NIBBLING ON
	
	

	
	
	
	
	

	1
	ИНСТРУМЕНТ = <имя инст-та>
	
	
	

	
	ВЫСВЕТИТЬ ПАР-РЫ ИНСТ-ТА
	<коммент. инст-та>
	
	

	
	ВЫБРАТЬ НОВЫЙ ИНСТ-Т
	
	
	

	2
	ПРОБИВКА ВЫКЛ.
	NIBBLING OFF
	
	

	
	ПРОБИВКА ВКЛ.
	NIBBLING ON
	
	


Модальные параметры в строке 1 такие же, как и модальные параметры для токарных операций.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
PUNCH OFF


ПРОБИВКА ВЫКЛ.
	Перемещение в заданную точку без пробивки. (Для операций лис​топробивки – PUN_PNT).

	
PUNCH ON


ПРОБИВКА ВКЛ.
	Перемещение и пробивка в заданной точке. 

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
NIBBLING OFF
	Места пробивок задаются оператором. (Для операций листопро​бивки – PUN_PROF).

	
NIBBLING ON
	Расстояние между пробивками и их расположение автоматически рассчитывается станком. 

	Примечание:
	· Перемещения, оканчивающиеся пробивкой, отображаются на экране ти​пом линии 4 (по умолчанию это пунктирная линия).





Рис 4-2:   Листопробивка

Модальные параметры электроэрозионной обработки
	1
	TOOL = <tool name>
	
	
	

	
	SHOW TOOL PARAMETERS
	<коммент. инст-та>
	
	

	
	SELECT NEW TOOL
	
	
	

	2
	INT RAPID: MAX FEED
	
	
	

	
	INT RAPID: FEED
	RAPID FEED = 15000.00
	
	

	
	
	
	
	

	1
	ИНСТРУМЕНТ = <имя инст-та>
	
	
	

	
	ВЫСВЕТИТЬ ПАР-РЫ ИНСТ-ТА
	<коммент. инст-та>
	
	

	
	ВЫБРАТЬ НОВЫЙ ИНСТ-Т
	
	
	

	2
	УСК. ПОДАЧА: МАКС
	
	
	

	
	УСК. ПОДАЧА: ПОДАЧА
	УСКОРЕННАЯ ПОДАЧА = 15000.00
	
	


Модальные параметры для данных операций такие же, как и для фрезерных операций.    (
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Общие модальные параметры
Cimatron NC 12.0
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Общие модальные параметры
Cimatron NC 12.0
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