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TP.MNGR ( SIMULATION ( OLD SIMULATOR  (Version 9.0)
УПРАВ_ТР ( ИМИТАЦИЯ ( ИМИТАТОР  (Версия 9.0)
	Примечание:
	· Эта опция вызывает старый SIMULATOR (ИМИТАТОР), работавший в версии Cimatron 9.0. Для того, чтобы эта опция появилась, запустите Cimatron аргументами командной строки -old_sim или -old_simulator.


Данная опция позволяет осуществлять тонированную имитацию процесса обработки и перемеще​ния инструмента. Используя значительно меньшее по сравнению с процессом обработки на станке с ЧПУ время опция SIMULATOR показывает в процессе обработки все зарезания и технологические ошибки обработки как для простых, так и для сложных деталей.

Осуществляется автоматический контроль зарезания для всех быстрых перемещений.

При столкновении инструмента с поверхностью детали зона столкновения окрашивается красным цветом и выдается соответствующее предупреждение.

При использовании геометрических элементов детали как справочных (кривых и поверхностей) мо​гут быть определены необрабатываемые зоны и зарезания геометрии.

Выполняется проверка для процедур черновой и чистовой обработки в операциях сверления и фре​зерования при 2.5-, 3- и позиционной 4- и  5-координатной обработке.

Имитация выполняется над заготовкой, для которой могут быть заданы любые размеры, форма и цвет. Пользователь имеет полный контроль над графическим отображением желаемой области заготовки (увеличение/уменьшение, поворот и т.д.).

При выполнении имитации на экране дисплея отображается прозрачное изображение инструмен​та, что позволяет осуществлять визуальный контроль выполнения обработки. Размер и форма инструмента соответствует инструменту, используемому в данной процедуре. Имитация может быть выполнена над выбранной процедурой обработки с использованием различных цветов или над траекторией инструмента, включающей в себя множество процедур.

Сечение заготовки может отображаться как совместно с прозрачным изображением отсеченной части, так и без нее. Пользователь имеет возможность графически задавать плоскость поперечного сечения и при необходимости переопределять ее позицию.

Процесс имитации может быть приостановлен. При этом пользователь получает возможность рас​смотреть сечение, изменить параметры имитации, записать текущий результат в файл (в виде слайда) или остановить имитацию.

	Действия:

	1.
	Выберите процедуру или траекторию, выполнение которой будет имитироваться. Выберите SIMULATION ( OLD SIMULATOR (ИМИТАЦИЯ ( ИМИТАТОР) и нажмите <EXIT>.

	2.
	Задайте габариты заготовки. При необходимости используйте Функции Немедленного Доступа для изменения вида заготовки (Приближение/Удаление, Перемещение, Поворот и т.д.).

	3.
	Выберите из опций Имитатора опцию SIMULATE (ИМИТИРОВАТЬ). При этом автоматически начнется имитация обработки.

	4.
	Дополнительно:

Задайте виды поперечного сечения.

Измените различные параметры имитации.


Основные опции Имитатора:

	SELECT OPTION
	STOCK CREAT
	SECTIONS
	SIMULATE
	
	STOCK FILE
	PARAMETERS

	
	<Color 1>
	<Color 2>
	<Color 3>
	VERIFY
	IMAGE FILE
	EXIT

	
	
	
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ
	СОЗД. ЗАГОТОВКУ
	СЕЧЕНИЯ
	ИМИТИРОВАТЬ
	
	ФАЙЛ ЗАГОТ.
	ПАРАМЕТРЫ

	
	<Цвет 1>
	<Цвет 2>
	<Цвет 3>
	ПРОВЕРКА
	ФАЙЛ СЛАЙДА
	ВЫХОД





	STOCK CREAT

СОЗД. ЗАГОТОВКУ
	Задание габаритов заготовки, над которой будет производится имитация обработки.

	SECTIONS

СЕЧЕНИЯ
	Отображение поперечного сечения заготовки. 

	SIMULATE

ИМИТИРОВАТЬ
	Имитировать выполнение траектории инструмента.

	<Color 1>

<Цвет 1>
	Задание цвета заготовки.

	<Color 2>

<Цвет 2>
	Задание цвета сечения.

	<Color 3>

<Цвет 3>
	Задание цвета срезаемого слоя.

	VERIFY

ПРОВЕРКА
	Проверка координат и расстояний внутри заготовки. 

	STOCK FILE

ФАЙЛ ЗАГОТ.
	Параметр управления файлом заготовки.

	IMAGE FILE

ФАЙЛ СЛАЙДА
	Параметр управления файлом изображения.

	STOP

СТОП
	Остановить выполнение имитации обработки.

	PARAMETERS

ПАРАМЕТРЫ
	Изменение параметров имитации обработки.

	EXIT

ВЫХОД
	Выход из функции имитации обработки.

	Примечание:
	· В таблице модальных параметров отображаются только доступные в данный момент опции. Например, опция SIMULATE (ИМИТИРОВАТЬ) не отображается до тех пор, пока не будет задана заготовка.


OLD SIMULATOR ( STOCK CREAT
ИМИТАТОР ( СОЗД. ЗАГОТОВКУ 

Задание габаритов заготовки, над которой будет производится имитация обработки. Может быть задана заготовка любого цвета и размера.

При выборе данной опции появляются следующие дополнительные опции:

	MIN_MAX DEFINITION
	
	ЗАДАНИЕ МИН_МАКС 

	SURFACES SELECTION
	
	ВЫБОР ПОВЕРХНОСТЕЙ



OLD SIMULATOR ( STOCK CREAT ( MIN_MAX DEFINITION 

ИМИТАТОР ( СОЗД. ЗАГОТОВКУ ( ЗАДАНИЕ МИН_МАКС

Задание габаритов заготовки путем отметки ее крайних противоположных точек (МИН/МАКС или наоборот).

OLD SIMULATOR ( STOCK CREAT ( SURFACES SELECTION 

ИМИТАТОР ( СОЗД. ЗАГОТОВКУ ( ВЫБОР ПОВЕРХНОСТЕЙ

Задание габаритов заготовки путем выбора поверхностей, определяющих форму заготовки.

	Примечания:
	· Рекомендуется отмечать необходимые поверхности так, чтобы они об​разовывали замкнутое тело.

· Материал заготовки отображается теми же цветами, что и поверх​ности, а не Цветом 1.


OLD SIMULATOR ( SECTIONS 

ИМИТАТОР ( СЕЧЕНИЯ

Отображение поперечного сечения заготовки.

Поперечное сечение заготовки может отображаться как совместно с прозрачным изображением отсеченной части, так и без нее. Пользователь имеет возможность графически задавать плоскость поперечного сечения и при необходимости многократно переопределять ее позицию.

При выборе данной опции появляются следующие дополнительные опции:

	XY PARALLEL
	
	ПАРАЛЛЕЛЬНО XY

	YZ PARALLEL
	
	ПАРАЛЛЕЛЬНО YZ

	ZX PARALLEL
	
	ПАРАЛЛЕЛЬНО ZX

	3 POINTS
	
	3 ТОЧКИ


	
	Задайте ориентацию поперечного сечения относительно основных плоскостей или путем задания трех принадлежащих заготовке точек.

	INDICATE POINT
УКАЖИТЕ ТОЧКУ
	Укажите точку, в которой заготовка будет рассечена плоскостью поперечного сечения параллельно заданной плоскости.


OLD SIMULATOR ( SIMULATE
ИМИТАТОР ( ИМИТИРОВАТЬ
Имитировать выполнение траектории инструмента.

	ANY KEY TO PAUSE
ЛЮБАЯ КЛАВИША ДЛЯ ПАУЗЫ
	При выполнении имитации нажмите любую клавишу для паузы. При этом, используя основное меню функции SIMULATION (ИМИТА​ЦИЯ), пользователь имеет возможность просматривать сечения, изменять параметры имитации или остановить ее.



OLD SIMULATOR ( VERIFY
ИМИТАТОР ( ПРОВЕРКА
Проверка координат и расстояний внутри заготовки.
	COORDINATES
	
	КООРДИНАТЫ

	DISTANCE
	
	ДИСТАНЦИЯ


OLD SIMULATOR ( VERIFY ( COORDINATES
ИМИТАТОР ( ПРОВЕРКА ( КООРДИНАТЫ

Получение координат точки и расстояние от нее до начала системы координат станка MACSYS.

	COORD.: IND. POINT
КООРД.: УКАЖИТЕ ТЧК.
	Укажите точку внутри заготовки.


	COORDINATES:
	X = 
	Y =
	Z =

	
	
	
	

	КООРДИНАТЫ::
	X = 
	Y =
	Z =


	(
X = 

Y = 


Z =


	Координаты выбранной точки.


OLD SIMULATOR ( VERIFY ( DISTANCE
ИМИТАТОР ( ПРОВЕРКА ( ДИСТАНЦИЯ 

Получение дистанции между двумя точками внутри заготовки.

	DISTANCE: 1ST POINT
ДИСТАНЦИЯ: 1-АЯ ТЧК.
	Укажите первую точку внутри заготовки.

	DISTANCE: 2ST POINT
ДИСТАНЦИЯ: 2-УЮ ТЧК.
	Укажите вторую точку внутри заготовки.


	DISTANCE:
	DX = 
	DY =
	DZ =
	DIST =

	
	
	
	
	

	ДИСТАНЦИЯ:
	DX = 
	DY =
	DZ =
	ДИСТ. =


	(
DX = 

DY = 


DZ =


	Дистанция между двумя точками по координатам X, Y и Z соот​ветственно.

	(
DIST = 


ДИСТ. = 
	Абсолютная дистанция между двумя выбранными точками.



OLD SIMULATOR ( STOCK FILE

ИМИТАТОР ( ФАЙЛ ЗАГОТ.
Управление вспомогательными файлами, содержащими информацию о заготовке. Данную инфор​мацию можно использовать при последующих имитации обработки.

	SAVE
	
	СОХРАНИТЬ

	RESTORE
	
	ВОССТАНОВИТЬ

	REMOVE
	
	УДАЛИТЬ


OLD SIMULATOR ( STOCK FILE ( SAVE

ИМИТАТОР ( ФАЙЛ ЗАГОТ. ( СОХРАНИТЬ

Сохранение текущей заготовки в файле.

	ENTER STOCK NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ЗАГОТОВКИ
	Введите имя файла, в который будут записаны параметры за​готовки. Файл будет сохранен в текущей директории с расшире​нием .sim и может быть использован в дальнейшем при последую​щих имитациях обработки.


OLD SIMULATOR ( STOCK FILE ( RESTORE

ИМИТАТОР ( ФАЙЛ ЗАГОТ. ( ВОССТАНОВИТЬ

Восстановление хранящейся в файле заготовки.

	ENTER STOCK NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ЗАГОТОВКИ
	Введите имя файла, из которого будут прочитаны параметры заготовки. Параметры старой заготовки при этом будут утеряны.


	Примечание:
	· Пользователь должен проконтролировать, чтобы восстановленная за​готовка имела ту же ориентацию, что и текущий отображаемый на экране вид.


OLD SIMULATOR ( STOCK FILE ( REMOVE

ИМИТАТОР ( ФАЙЛ ЗАГОТ. ( УДАЛИТЬ

Удаление файла, содержащего информацию о заготовке.

	ENTER STOCK NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ЗАГОТОВКИ
	Введите имя удаляемого файла заготовки.



OLD SIMULATOR ( IMAGE FILE

ИМИТАТОР ( ГРАФИЧ. ФАЙЛ
Управление графическим файлом (слайдом), который может быть в дальнейшем отображен в процессе ими​тации или при помощи функции PLOT ( SHOW. Данный графический файл не может быть исполь​зован в процессе имитации в качестве заготовки.

	SAVE
	
	СОХРАНИТЬ

	SHOW
	
	ПОКАЗАТЬ

	REMOVE
	
	УДАЛИТЬ


OLD SIMULATOR ( IMAGE FILE ( SAVE

ИМИТАТОР ( ГРАФИЧ. ФАЙЛ ( СОХРАНИТЬ

Сохранение текущего изображения экрана в файле.

	ENTER IMAGE NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ГРАФ. ФАЙЛА
	Введите имя графического файла. Файл будет сохранен в дирек​тории <PLOT>.


OLD SIMULATOR ( IMAGE FILE ( SHOW

ИМИТАТОР ( ГРАФИЧ. ФАЙЛ ( ПОКАЗАТЬ

Отображение графического файла на экране дисплея.

	ENTER IMAGE NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ГРАФ. ФАЙЛА
	Введите имя графического файла. Допустимо просматривать лю​бой графический файл.


OLD SIMULATOR ( IMAGE FILE ( REMOVE

ИМИТАТОР ( ГРАФИЧ. ФАЙЛ ( УДАЛИТЬ

Удаление графического файла из директории <PLOT>.
	ENTER IMAGE NAME
ВВЕДИТЕ ИМЯ ГРАФ. ФАЙЛА
	Введите имя графического файла.


OLD SIMULATOR ( PARAMETERS
ИМИТАТОР ( ПАРАМЕТРЫ

	SELECT OPTION
	STEP = 1
	SECT_TRANSPARENCY = 1.000

	
	BOTTOM MENU : ON / OFF
	

	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ОПЦИЮ
	ШАГ = 1
	СЕЧ_ПРОЗРАЧНОСТЬ = 1.000

	
	НИЖНЕЕ МЕНЮ : ВКЛ / ВЫКЛ
	





	(
STEP = 


ШАГ = 
	Задайте скорости выполнения имитации. При вводе большего зна​чения шага скорость увеличивается. Точность и аккуратность имитации при этом уменьшаются.

	(
SECT_TRANSPARENCY = 


СЕЧ_ПРОЗРАЧНОСТЬ = 
	При отображении сечений заготовка рассекается поперечными плоскостями. При этом часть заготовки позади секущей плоскости всегда отображается как твердотельная модель.

Параметр SECT_TRANSPARENCY (СЕЧ_ПРОЗРАЧНОСТЬ) определяет режим отображения материала заготовки перед секущей плос​костью.

При SECT_TRANSPARENCY = 1.000 передняя часть полностью проз​рачна.

При SECT_TRANSPARENCY ( 1.000 передняя часть отображается частично прозрачной.

Диапазон параметра прозрачности лежит в пределах от 0.5 до 1.000.

	(
BOTTOM MENU: ON 


НИЖНЕЕ МЕНЮ : ВКЛ
	Высветить на экране нижнюю справочную таблицу, содержащую информацию об обработке (текущие координаты, номер блока, имя инструмента и имя траектории).

	(
BOTTOM MENU: OFF 


НИЖНЕЕ МЕНЮ : ВЫКЛ 
	Справочную таблицу внизу экрана не высвечивать.


OLD SIMULATOR ( EXIT

ИМИТАТОР ( ВЫХОД

Выход из функции имитации.

	Если заготовка не была создана:
	Если заготовка была создана:


	BACK TO SIMULATE
	
	BACK TO SIMULATE

	EXIT
	
	EXIT: KEEP STOCK

	
	
	EXIT: LOOSE STOCK

	
	
	

	ВЕРНУТЬСЯ К ИМИТАЦИИ
	
	ВЕРНУТЬСЯ К ИМИТАЦИИ

	ВЫХОД
	
	ВЫХОД: СОХР.ЗАГОТ.

	
	
	ВЫХОД: УДАЛ.ЗАГОТ.


OLD SIMULATOR ( EXIT ( BACK TO SIMULATE

ИМИТАТОР ( ВЫХОД ( ВЕРНУТЬСЯ К ИМИТАЦИИ

Возвратиться в основное меню функции имитации.

OLD SIMULATOR ( EXIT ( KEEP STOCK

ИМИТАТОР ( ВЫХОД ( СОХР.ЗАГОТ.

Выйти из функции и сохранить данных о заготовке. При последующей загрузке данного файла за​готовка будет автоматически отображена на экране дисплея.


OLD SIMULATOR ( EXIT ( LOOSE STOCK

ИМИТАТОР ( ВЫХОД ( УДАЛ.ЗАГОТ.

Выйти из функции без сохранения данных о заготовке.

Использование функции имитации

	1.
	Функция имитации графически проверяет все фрезерные и сверлильные операции обработки на станках с ЧПУ, за исключением 4- и 5-координатных непрерывных процедур.

	2.
	Мы рекомендуем Вам записывать ориентацию и масштаб изображения (функция PICTURE) перед созданием и записью заготовки в файл. Для получения правильных результатов нужно будет восстановить это изображение перед загрузкой заготовки.

	3.
	Во время имитации обработки не нажимайте <Ctrl-X>. Если <Ctrl-X> будет нажато, выйдите из Cimatron в операционную систему и заг​рузите его снова.

	4.
	Не выбирайте других функций без выхода из функции SIMULATE. Эффект от этого будет такой же, как при нажатии <Ctrl-X>. В этом случае Вам также придется покинуть Cimatron и запустить его заново.

	5.
	Во время временной приостановки имитации (паузы) не используйте функции управления изображением и не активизируйте полутоновую закраску поверхностей.

	6.
	Не выполняйте имитации в режиме полутоновой закраски поверхностей (SHADE).

	7.
	На персональных компьютерах для сохранения сообщений системы запустите Cimatron  с аргументами командной строки cim90 -log -lf 3.


Примеры использования функции

1.
Проверка зарезания поверхностей и нахождение на них необработанных зон

	

	
	Подготовка

	1.
	Построить эквидистантные поверхности к обрабатываемым поверхностям в обоих направле​ниях на величину допуска, заданного при обработке (tolerance).

	2.
	Задать заготовку эквидистантными поверхностями.

	
	Результаты

	
	В процессе имитации обработанные зоны поверхностей изменят свой цвет на цвет инстру​мента (т.е. инструмент будет "красить" поверхности).

	3.
	Если инструмент зарежет обрабатываемую поверхность более чем на величину допуска, вмес​то цвета инструмента Вы увидите цвет фона экрана.

	4.
	Необработанные зоны не будут "окрашены" инструментом, это также будет сразу заметно.



2.
Проверка зарезания контура и нахождение на нем необработанных зон

	

	
	Подготовка

	1.
	Из обрабатываемых контуров создать планарную поверхность (PLFACE), если в функции ис​пользовались контуры, а не планарная поверхность.

	2.
	Вытянуть планарную поверхность с помощью функции SWEEPF.

	3.
	Построить, если нужно, эквидистантные поверхности к поверхностям стенок на величину допуска.

	
	Результаты

	
	В процессе имитации обработанные зоны стенок изменят свой цвет на цвет инструмента (т.е. инструмент будет "красить" их).

	4.
	Если инструмент зарежет контур более чем на величину допуска, вместо цвета инструмента Вы увидите цвет фона экрана.

	5.
	Необработанные зоны не будут "окрашены" инструментом.


TP.MNGR ( SINGLE SEL.

УПРАВ_ТР ( ПО ОДНОЙ

Способы выбора процедур или траекторий инструмента.

	SINGLE SEL.
	
	ПО ОДНОЙ

	RANGE ON
	
	ОБЛАСТЬ ВКЛ.

	INVERSE
	
	ИНВЕРТИРОВАТЬ

	UNSELECT ALL
	
	ОТКЛЮЧИТЬ ВСЕ

	SELECT ALL
	
	ВЫБРАТЬ ВСЕ


	(
SINGLE SEL.


ПО ОДНОЙ
	Выбор процедур "по одной". Процедура может быть отмечена на экране или выбрана из списка.

	(
RANGE ON


ОБЛАСТЬ ВКЛ.
	Выбор всех процедур между двумя отмеченными пользователем процедурами.

	(
INVERSE 


ИНВЕРТИРОВАТЬ 
	Инвертировать выбор процедур/траекторий инструмента. С выб​ранных процедур/траекторий инструмента отметка о выборе бу​дет снята, а не выбранные процедуры окажутся выбранными.

	(
UNSELECT ALL


ОТКЛЮЧИТЬ ВСЕ
	Снятие выбора со всех процедур/траекторий инструмента. При этом элементы снимаются с режима "отмечено".

	(
SELECT ALL


ВЫБРАТЬ ВСЕ
	Выбор всех процедур/траекторий инструмента.


	Примечание:
	· Имена выбранных процедур подсвечиваются в списке, их перемеще​ния отображаются на экране в режиме "отмечено".



TP.MNGR ( SUBSTITUTES
УПРАВ_ТР ( ЗАМЕНА

Изменение некоторых элементов или атрибутов внутри процедуры или траектории инструмента.

	Действия:

	1.
	Выберите желаемую процедуру или траекторию инструмента.

	2.
	Выберите изменяемый элемент.

	3.
	Нажмите <EXIT>.


Режим ТРАЕКТОРИИ

	(
TEXT CHANGE


ИЗМ. ТЕКСТ
	Изменение комментария траектории инструмента. Может быть задан текст длиной до 20 символов.

	(
COLOR CHANGE


ИЗМ. ЦВЕТ
	Сменить цвета всех процедур перемещения инструмента внутри траектории на активный в данный момент цвет.

	(
PEN CHANGE


ИЗМ. ПЕРО
	Сменить перо траектории инструмента на активное перо.

	(
LEVEL CHANGE


ИЗМ. СЛОЙ
	Переместить траекторию инструмента на другой слой. До сохране​ния траектории инструмента слой активной траектории будет ос​таваться неизменным.


Режим ПРОЦЕДУРЫ

	(
TOOL CHANGE


ИЗМ. ИНСТРУМЕНТА
	Внешнее изменение инструмента для выбранной процедуры. Пос​ле смены инструмента процедура окажется в состоянии "отложен​ной на потом" и в строке статуса рядом с именем процедуры бу​дет отображен флаг "s". Использование для замены инструмента операции TOOL CHANGE удобнее и быстрее, чем операций RERUN и MODIFY.


	CHANGE: SELECT TOOL
	< Инструмент 1>
	. . . . 
	< Инструмент n>
	NAME = _   _   _

	
	
	
	
	

	ИЗМ: ВЫБЕРИТЕ ИНСТРУМЕНТ
	< Инструмент 1>
	. . . . 
	< Инструмент n>
	ИМЯ = _   _   _


	
	Выберите инструмент из списка существующих или создайте но​вый путем задания его имени.

Подробное описание создания инструмента приведено в описании функции TP.MNGR ( TOOLS ( CREATE (УПРАВ_ТР (  ИНСТРУМЕНТЫ  ( СОЗДАТЬ).


	Примечания:
	· Такие параметры обработки, как SPIN (ЧАСТОТА), FEED (ПОДАЧА) SIDE STEP (БОКОВОЙ ШАГ) в результате внешней смены инструмента не изменяются. Данные параметры изменяются только при внутренней смене инструмента.

· При смене инструмента соответствующая процедура траектории инст​румента оказывается в состоянии "отложенной на потом". Расчет пере​мещений для таких процедур может быть выполнен позже с помощь операции EXECUTE или RERUN.





	(
TEXT CHANGE


ИЗМ. ТЕКСТ
	Изменение комментария процедуры. Может быть задан текст длиной до 20 символов.

	(
UCS CHANGE


ИЗМ. СКП
	Сменить СКП процедуры. После смены СКП процедуры оказы​ваются в состоянии "отложено на потом" (символ S в статусе про​цедуры).

	(
PEN CHANGE


ИЗМ. ПЕРО
	Сменить перо траектории инструмента на активное перо.

	(
OPTIMIZER


ОПТИМИЗАТОР
	Сменить условия оптимизации. После смены условий оптими​зации в статусе процедуры будет высвечен символ "R" или "r". Смотри раздел Выполнение Оптимизированных Процедур в
главе 3. Подробное описание Оптимизации смотрите в главе 2.


TP.MNGR ( TMPL. APPLY
УПРАВ_ТР ( ПРИМЕНИТЬ ТЕМПЛ.

Чтение процедуры/траектории инструмента из ASCII-файла темплейта и создание новой проце​дуры/траектории того же типа. В режим ПРОЦЕДУРЫ процедура будет создана в текущей траекто​рии инструмента.

Последовательность действий: 

	1.
	Выберите позицию, в которую будет вставлена процедура / траектория инструмента.

	2.
	Введите имя ASCII-файла, из которого будет осуществляться чтение процедуры/траектории. Будет создана новая процедура/траектория того же типа.


	Примечания:
	· Если в ASCII-файле не заданы критерии отбора элементов (например, цвет), внутри процедуры будет высвечен флаг "G".

· Нажатие правой кнопки мыши приведет к перемещению в начало текущей директории.


TP.MNGR ( TMPL. MODIFY
УПРАВ_ТР ( МОДИФ. ИЗ ТЕМПЛ.

Вставка темплейта процедуры/траектории инструмента из ASCII-файла в существующую процеду​ру/траекторию инструмента.

Существует три возможных способа загрузки параметров процедуры/траектории инструмента: LOAD TECH PARAMETERS (ЗАГР. ТЕХН. ПАРАМЕТРЫ), LOAD GEOM PARAMETERS (ЗАГР. ГЕОМ. ПАРА​МЕТРЫ) и LOAD ALL PARAMETERS (ЗАГР. ВСЕ ПАРАМЕТРЫ). Данные опции становятся доступными при нажатии правой кнопки мыши на модальном параметре TMPL. MODIFY. Подробно эта опция описана в главке 2.
	Действия:

	1.
	Выберите процедуру, в которую будут вставлены параметры процедуры, и нажмите <EXIT>.

	2.
	Введите имя ASCII-файла, содержащего параметры процедуры.





	Примечание:
	· Нажатие правой кнопки мыши приведет к переходу в начало текущей директории.


Более подробно работа с темплейтами описана в главе 2.

TP.MNGR ( TMPL. SAVE
УПРАВ_ТР ( СОХРАНИТЬ ТЕМПЛ.

Сохранение темплейта процедуры/траектории инструмента в ASCII-файле. Данный файл будет содержать информацию об использованных инструментах, условиях обработки, отношениях между параметрами и выбранную по определенным пользователем критериям геометрическую информа​цию. Впоследствии данная информация может быть загружена в другую процедуру/траекторию инструмента.

В режиме ПРОЦЕДУРЫ (PROCEDURE) при загрузке файла в существующую процедуру пара​метры не зависят от типа процедуры и ее расположения. Процедура может содержать различные траектории инструмента, системы координат станка MACSYS и даже различный файл детали.

Если файл темплейт загружается в новую процедуру, параметры будут связаны с типом данной процедуры и ее MACSYS.

	Действия:

	1.
	Выберите процедуру, из которой будут взяты параметры, и нажмите <EXIT>.

	2.
	Введите имя ASCII-файла.

	3.
	Введите комментарии к файлу. Комментарий будет записан в текстовом виде в начале созда​ваемого файла.


	Примечание:
	· По умолчанию создаваемому файлу темплейта присваивается имя файла детали.


Описание работы с темплейтами смотри в главе 2.

TP.MNGR ( TOOL: DISP
УПРАВ_ТР ( ОТОБР. ИНСТ: ВКЛ.
Отображение инструмента во время расчета перемещений и во время прорисовки процедур.
В режиме ПРОЦЕДУРЫ (PROCEDURE)
	TOOL: DISP 
	
	ОТОБР. ИНСТ: ВКЛ.

	TOOL: TRACE
	
	ОТОБР. СЛЕД ИНСТ-ТА

	TOOL: HIDE
	
	ИНСТ. НЕ ОТОБРАЖАТЬ

	FAST: HIDE
	
	НЕ ОТОБРАЖАТЬ БЫСТРЫЕ

	CREATE & HIDE
	
	СОЗДАТЬ СКРЫТУЮ


В режиме ТРАЕКТОРИИ (TOOLPATH)

	TOOL: DISP 
	
	ОТОБР. ИНСТ: ВКЛ.

	TOOL: TRACE
	
	ОТОБР. СЛЕД ИНСТ-ТА

	TOOL: NO DISP
	
	ИНСТ. НЕ ОТОБРАЖАТЬ

	NO FAST DISP
	
	НЕ ОТОБРАЖАТЬ БЫСТРЫЕ

	CREAT: BLANK
	
	СОЗДАТЬ СКРЫТУЮ





	(
TOOL : DISP.


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 процедуры.

При обновлении траектории инструмента в конце выполнения имитации след инструмента исчезает. При этом пользователь по​лучит следующее сообщение:

REPLACE OLD PROC ?   YES  NO   KEEP BOTH

ЗАМЕНИТЬ СТАРУЮ ПРОЦЕДУРУ ?   ДА  НЕТ   ОСТАВИТЬ ОБЕ

После ответа на данное сообщение траектория инструмента будет обновлена.

	
TOOL: HIDE / TOOL: NO DISP.


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

	
FAST: HIDE / NO FAST DISP.


НЕ ОТОБРАЖАТЬ БЫСТРЫЕ
	Не высвечивать перемещения инструмента на ускоренной подаче.

	
CREATE&HIDE / CREAT:BLANK


СОЗДАТЬ СКРЫТУЮ
	Перемещения инструмента в процессе расчета на экране не высвечиваются. После расчета перемещения инструмента появятся на экране. Опция удобна для больших файлов, когда время отображения значительно.


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

	Примечание:
	· Данная опция может быть также установлена при помощи модаль​ного параметра SERVICE (СЕРВИС) внутри каждой функции.


TP.MNGR ( TOOLS
УПРАВ_ТР ( ИНСТ-ТЫ
Задание инструментов, импорт инструментов из файлов других деталей или из внешней библиоте​ки инструментов, а также изменение параметров текущих инструментов.

	Примечание:
	· Доступ к функции TOOLS (ИНСТ-ТЫ) может быть осуществлен также из списка основных функций.


Главные опции:

	SELECT
	CREATE
	<tool type>
	
	ВЫБЕРИТЕ
	СОЗДАТЬ
	<тип инст-та>

	
	PFM IMPORT
	
	
	
	PFM ИМПОРТ
	

	
	LIB IMPORT
	
	
	
	БИБЛ.ИМПОРТ
	

	
	DUPLICATE
	
	
	
	КОПИРОВАТЬ
	

	
	UPDATE
	
	
	
	ОБНОВИТЬ
	

	
	DELETE
	
	
	
	УДАЛИТЬ
	

	
	REPORT
	
	
	
	ОТЧЕТ
	

	
	DISPLAY
	
	
	
	ВЫСВЕТИТЬ
	

	
	TOOL TYPE
	
	
	
	ТИП ИНСТР.
	





	CREATE

СОЗДАТЬ
	Создание инструмента в текущем файле детали.

	PFM IMPORT

PFM ИМПОРТ
	Копирование инструмента из другого PFM-файла.

	LIB IMPORT

БИБЛ.ИМПОРТ
	Копирование инструмента из библиотеки.

	DUPLICATE

КОПИРОВАТЬ
	Копирование инструмента внутри текущего файла детали.

	UPDATE

ОБНОВИТЬ
	Изменение параметров инструмента.

	DELETE

УДАЛИТЬ
	Удаление инструмента из текущего файла детали.

	REPORT

ОТЧЕТ
	Создание файла, содержащего описание инструментов, и/или вывод этой информации на экран.

	DISPLAY

ВЫСВЕТИТЬ
	Высвечивание на экране символа инструмента.

	TOOL TYPE

ТИП ИНСТР.
	Смена типа инструмента.


По умолчанию текущим является тип инструмента, используемый в предыдущем сеансе работы с этой функцией. Для изменения типа инструмента используйте опцию TOOL TYPE, остальные опции работают с инструментом текущего типа.

TOOLS ( TOOL TYPES 

ИНСТ-ТЫ ( ТИПЫ ИНСТРУМЕНТА

	MILL
	LATHE
	THREAD
	PUNCH
	AGIE
	CHARMILLE

	DRILL
	LATHE-DRILL
	GROOVE
	
	MAKINO
	

	
	
	
	
	
	

	ФРЕЗЕРНЫЙ
	ТОКАРНЫЙ
	РЕЗЬБОНАРЕЗН.
	ЛИСТОПРОБИВ.
	AGIE
	CHARMILLE

	СВЕРЛИЛЬНЫЙ
	СВЕР.-ТОКАРНЫЙ
	КАНАВОЧНЫЙ
	
	MAKINO
	


	SELECT TOOL TYPE:

ВЫБЕРИТЕ ТИП ИНСТРУМЕНТА:
	Выберите тип инструмента.


	Примечания:
	· В файлах деталей может существовать неограниченное количество ин​струментов.

· Некоторые параметры используются для расчета перемещений тра​ектории инструмента, другие используются только постпроцессором или помещаются в технологическую документацию. Параметры, ис​пользуемые системой для расчетов, помечены звездочкой (*).



TOOLS ( CREATE

ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ

Создание нового инструмента.

Общие модальные параметры инструментов

Таблицы параметров для каждого типа инструмента содержат несколько строк, из них две строки (первая и последняя) являются общими для всех типов инструментов. Ниже приведено описание данных общих параметров.

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: MILL
	DEFAULT SYMBOL

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	TECH. PARAMS . . .
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	DEFAULT SYMBOL

	
	
	
	
	INT. MASTER=<имя_мастера>

	
	
	
	
	EXT. MASTER=<имя_мастера>

	
	
	
	
	INTERNAL SYMBOL MASTER

	
	
	
	
	EXTERNAL SYMBOL MASTER

	
	
	
	
	SHOW DEFAULT SYMBOL

	
	
	
	
	SHOW CURRENT SYMBOL

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста нет
	ВНУТР.ИНСТ-Т: ФРЕЗА
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ . . .
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ . . .
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ . . .

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	
	
	
	
	ВНУТ. МАСТЕР=<имя_мастера>

	
	
	
	
	ВНЕШ. МАСТЕР=<имя_мастера>

	
	
	
	
	СИМВОЛ: ВНУТ. МАСТЕР

	
	
	
	
	СИМВОЛ: ВНЕШ. МАСТЕР

	
	
	
	
	ПОКАЗАТЬ СИСТ. СИМВОЛ

	
	
	
	
	ПОКАЗАТЬ ТЕК. СИМВОЛ


Рассмотрим параметры первой строки.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
NAME


ИМЯ
	Имя инструмента. Все символы будут преобразованы в пропис​ные, пробел в имени ис​пользовать нельзя.

Если введенное имя уже используется, т.е. в текущем файле уже существует инструмент с этим именем, высвечивается сообщение:

TOOL NAME IS ALREADY IN USE

ИМЯ ИНСТРУМЕНТА УЖЕ ИСПОЛЬЗУЕТСЯ

В этом случае Вы должны ввести новое имя.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
No Text


Текста нет
	Введите текст комментария, не превышающий по длине 20 сим​волов. После того как однажды был введен комментарий, его текст высвечивается в этом окне.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
INT. TOOL: MILL


ВНУТР. ИНСТ-Т: ФРЕЗА
	Статус инструмента, описанный следующим образом:





	
	INTERNAL TOOL (Внутренний инструмент) – Обычный PFM-инст​румент (инструмент хранящийся в текущем файле детали).

LIBRARY TOOL (Библиотечный инструмент) – Инструмент, им​портированный из библиотеки инструментов без изменений.

INTERNAL USED TOOL (Используемый внутренний инструмент) – Внутренний инструмент, задействованный в траектории ин​струмента файла детали.

LIBRARY USED TOOL (Используемый внутренний инструмент) – Библиотечный инструмент, задействованный в траектории инструмента текущего файла детали.


	Примечание:
	· Параметры Библиотечного инструмента (LIBRARY TOOL) не могут быть изменены. Чтобы сделать это, статус инструмента нужно изменить на INTERNAL TOOL (Внутренний). Инструмент может быть преобразован из Библиотечного (LIBRARY TOOL) во Внутренний (INTERNAL TOOL) или из Используемого библиотечного (LIBRARY USED TOOL) в Используе​мый внутренний (INTERNAL USED TOOL). Используемые инструменты не могут быть удалены.


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DEFAULT SYMBOL


СИСТЕМНЫЙ СИМВОЛ
	Инструмент на экране может обозначаться:

– Системным символом, 


– Внутренним мастером,


– Внешним мастером.

	
	Для каждого типа инструментов в системе существует свой сим​вол, обозначающий этот инструмент на экране. Эти символы бе​рутся системой по умолчанию, их вид показан на рисунках 3-13,
3-14 и 3-15 (смотрите ниже).

	
INT. MASTER = <имя_мастера>


ВНУТ. МАСТЕР = <имя_мастера>
	Этот параметр появляется, если в качестве символа инструмен​та установлен внутренний мастер (т.е. мастер из текущего файла детали).

	
EXT. MASTER = имя_мастера>


ВНЕШ. МАСТЕР = <имя_мастера>
	Этот параметр появляется, если в качестве символа инстру​мента установлен внешний мастер (т.е. мастер из другого фай​ла).

	
INTERNAL SYMBOL MASTER


СИМВОЛ: ВНУТР. МАСТЕР
	Определить внутренний мастер, которым будет обозначаться на экране инструмент. Этот мастер создается заранее функцией GROUP (смотрите том Моделирование).

	
EXTERNAL SYMBOL MASTER


СИМВОЛ: ВНЕШН. МАСТЕР
	Определить внешний мастер, которым будет обозначаться на эк​ране инструмент. Этот мастер также должен быть создан зара​нее функцией GROUP.

	
SHOW DEFAULT SYMBOL


ПОКАЗАТЬ СИСТ. СИМВОЛ
	Показать на экране символ инструмента, устанавливаемый сис​темой по умолчанию. Расчетные величины (Длина Режущей Час​ти, Расчетная Длина и Безопасная Длина приводятся в соот​ветствие с этим символом).

	
SHOW CURRENT SYMBOL


ПОКАЗАТЬ ТЕК. СИМВОЛ
	Показать на экране текущий установленный символ инстру​мента. Расчетные величины (Длина Режущей Части, Расчетная Длина и Безопасная Длина приводятся в соответствие с этим символом). 



Рассмотрим параметры последней строки:

	4
	TECH. PARAMS ...
	
	MORE TOOL DATA ...
	USER DEFINITIONS...

	
	
	
	
	

	4
	ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ ...
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ ...
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ ...
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TECH. PARAMS


ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ
	Технологические параметры инструмента. Вид таблиц технологи​ческих параметров зависит от типа инструмента:


MILL

ФРЕЗЕРНЫЙ

	
	ФРЕЗ.ПЕРИФЕРИЕЙ
	ФРЕЗ.ПАЗОВ
	ФРЕЗ.ТОРЦЕМ
	СВЕРЛЕНИЕ

	ТИП ФРЕЗ-НИЯ:
	SIDE CUT
	SLOTTING
	END CUT
	DRILL

	СКОРОСТЬ:
	Vc(M/MIN) = 500.000
	Vc(M/MIN) = 500.000
	Vc(M/MIN) = 500.000
	Vc(M/MIN) = 500.000

	ЧАСТОТА:
	SPIN = 1000
	SPIN = 800
	SPIN = 1200
	SPIN = 1000

	ПОДАЧА/зуб*:
	F/teeth = 0.183
	F/teeth = 0.183
	F/teeth = 0.183
	F/rev = 0.183

	ПОДАЧА:
	FEED = 500.000
	FEED = 300.000
	FEED = 600.000
	FEED = 25.000

	ВНИЗ:
	DOWN STEP = 25.000
	DOWN STEP = 10.000
	
	DOWN STEP = 45.000

	ВБОК:
	SIDE STEP = 2.000
	SIDE STEP = 20.00
	SIDE STEP = 20.00
	

	АВТООБНОВЛЕНИЕ
	AUTO UPDATE
	AUTO UPDATE
	AUTO UPDATE
	AUTO UPDATE


* В последней колонке: F/rev – ПОДАЧА/оборот.

	DRILL, LATHE, LATHE-DRILL and THREAD
	
	GROOVE

	СВЕРЛИЛЬНЫЙ, ТОКАРНЫЙ, СВЕРЛИЛЬНЫЙ ТОКАРНЫЙ и РЕЗЬБОНАРЕЗНОЙ
	
	КАНАВОЧНЫЙ


	
	<тип инструмента>
	
	
	<тип инструмента>

	СКОРОСТЬ
	Vc(M/MIN) = 500.000
	
	СКОРОСТЬ
	Vc(M/MIN) = 500.000

	ЧАСТОТА
	SPIN = 1000
	
	ЧАСТОТА
	SPIN = 1000

	ПОДАЧА/об
	F/rev = 0.035
	
	ПОДАЧА/об
	F/rev = 0.035

	ПОДАЧА
	FEED = 500.000
	
	ПОДАЧА
	FEED = 500.000

	ШАГ ВНИЗ
	DOWN STEP = 30.000
	
	ШАГ ВНИЗ
	DOWN STEP = 30.000

	
	
	
	ШАГ ВБОК
	SIDE STEP = 8.000

	АВТООБНОВЛЕНИЕ
	AUTO UPDATE
	
	АВТООБНОВЛЕНИЕ
	AUTO UPDATE


	Примечания:
	· Технологические параметры связаны с материалом детали текущего файла.

· Материал детали устанавливается пользователем при первом исполь​зовании опции TOOLS ( LIB IMPORT и не может быть изменен.


	
Vc(M/MIN) = 500.000


Vc(FT/MIN)=1640.400
	Скорость резания. Единицы: 

ММ, СМ, МЕТРЫ: МЕТРЫ/MИН

ДЮЙМЫ/МИН, ФУТЫ/МИН: ФУТЫ/MИН.

	
SPIN = 1000


ЧАСТОТА = 1000
	Частота вращения шпинделя.

Единицы: RPM – Revolution Per Minute (об/мин – обороты в минуту).

	
F/teeth


ПОДАЧА/зуб
	Подача на зуб. Вычисляется как 

FEED/(SPIN x NO. OF TEETH)

ПОДАЧА/(ЧАСТОТА x КОЛ. ЗУБЬЕВ).

Единицы: единицы файла детали/зуб.
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F/rev (for DRILL)


ПОДАЧА/об (для СВЕРЛЕНИЯ)
	Подача на оборот. Вычисляется как

FEED / SPIN

ПОДАЧА / ЧАСТОТА

Единицы: единицы файла детали/оборот.

	
FEED = 500.000


ПОДАЧА = 500.000
	Скорость движения инструмента.

Единицы: единицы файла детали/мин.

	
DOWN STEP = 10.000


ШАГ ВНИЗ = 10.000
	Глубина резания – расстояние между срезаемыми слоями ма​териала по оси Z. Единицы: единицы файла детали.

	
SIDE STEP = 2.000


ШАГ ВБОК = 2.000
	Расстояние между проходами – расстояние между центрами ин​струмента двух соседних проходов в плоскости XY.

Единицы: единицы файла детали.

	
AUTO UPDATE


АВТООБНОВЛЕНИЕ
	Автоматическое изменение параметров текущего инструмента по заложенным в системе формулам в зависимости от типа инстру​мента:


MILL, DRILL

ФРЕЗЕРОВАНИЕ, СВЕРЛЕНИЕ

	ПАРАМЕТР
	ФОРМУЛА ПЕРЕСЧЕТА

	SPIN
	SYMBOL 117 \f "Wingdings"Vc/(DIAMETER x ()

	ЧАСТОТА
	Vc/(ДИАМЕТР x ()

	DOWN STEP (для SIDE CUT и DRILL)
	1.5 x DIAMETER  (но <=CUT LENGTH)

	ШАГ ВНИЗ (для ФРЕЗ.ПЕРИФ. и СВЕРЛЕНИЯ)
	1.5 x ДИАМЕТР  (но <= ДЛИНЫ РЕЖ.ЧАСТИ)

	DOWN STEP (для SLOTTING)
	0.6 x DIAMETER  (но <= CUT LENGTH)

	ШАГ ВНИЗ (для ФРЕЗ.ПАЗОВ)
	0.6 x ДИАМЕТР  (но <= ДЛИНЫ РЕЖ.ЧАСТИ)

	SIDE STEP (для SIDE CUT)
	0.3 x DIAMETER  (но <= 8)

	ШАГ ВБОК (для ФРЕЗ.ПЕРИФ.)
	0.3 x ДИАМЕТР  (но <= 8)

	SIDE STEP (для SLOTTING)
	0.8 x (DIAMETER - 2 x CORNER RAD)

(but > 0.25(DIAMETER))

	ШАГ ВБОК (для ФРЕЗ.ПАЗОВ)
	0.8 x (ДИАМЕТР - 2 x РАД.ЗАКР.) (но > 0.25(ДИАМЕТР))

	SIDE STEP (для END CUT)
	SYMBOL 117 \f "Wingdings"

SYMBOL 117 \f "Wingdings"SCALLOP = 0.05

	ШАГ ВБОК (для ФРЕЗ.ТОРЦЕМ)
	ВЫСОТА ГРЕБЕШКОВ = 0.05

	F/teeth
	FEED/(SPIN x NO. OF TEETH)

	ПОДАЧА/зуб
	ПОДАЧА/(ЧАСТОТА x КОЛ.ЗУБЬЕВ)

	F/rev
	FEED/SPIN

	ПОДАЧА/об
	ПОДАЧА/ЧАСТОТА
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То же значение, что и обычное Vc, но представленное в единицах детали/мин.
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SIDE STEP = ( ([CORNER RAD]2 - [CORNER RAD - SCALLOP]2) >= 0.1mm


ШАГ ВБОК = SYMBOL 214 \f "SymbolProp BT"([РАД.ЗАКР.]2 - [РАД.ЗАКР. - ВЫС.ГРЕБ.]2) >= 0.1мм

LATHE

ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА

	ПАРАМЕТР
	ФОРМУЛА ПЕРЕСЧЕТА

	F/rev
	FEED/SPIN

	ПОДАЧА/об
	ПОДАЧА/ЧАСТОТА



THREAD

НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ

	ПАРАМЕТР
	ФОРМУЛА ПЕРЕСЧЕТА

	DOWN STEP
	0.8 x CUT LENGTH

	ШАГ ВНИЗ
	0.8 x ДЛИНА РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ


GROOVE

ОБР. КАНАВОК

	ПАРАМЕТР
	ФОРМУЛА ПЕРЕСЧЕТА

	DOWN STEP
	0.9 x (HOLDER LENGTH + CUT LENGTH)

	ШАГ ВНИЗ
	0.9 x (ДЛИНА ДЕРЖАВКИ + ДЛИНА РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ)

	SIDE STEP
	0.9 x (CUT WIDTH - (2 x CORNER RAD))

	ШАГ ВБОК
	0.9 x (ШИРИНА РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ - (2 x РАДИУС ВЕРШИНЫ))
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MORE TOOL DATA


ДОПОЛН. ДАННЫЕ
	


	MAT = STEEL2
	TOOL LIFE = 10.000
	
	NO. OF TEETH = 2   *

	DIAMETER COMP. = 2   *
	LENGTH COMP. = 2   *
	FIXTURE COMP. = 2   *
	

	
	
	
	

	МАТ.= STEEL2
	СТОЙКОСТЬ = 10.000
	
	КОЛ.ЗУБЬЕВ = 2    *

	КОРРЕКТОР ДИАМ. = 2   *
	КОРРЕКТОР ДЛИНЫ = 2  *
	ОБЪЕД. КОРРЕКТОР= 2  *
	


*
Параметр отображается только для фрезерных инструментов.

	
MAT = STEEL2


МАТ.= СТАЛЬ2
	Материал инструмента. Название материала выбирается из спис​ка. При создании всех типов инструментов работа ведется с од​ним и тем же списком, который хранится в файле material.tol (директория <root_cad >/tools).

	
TOOL LIFE = 10.000


СТОЙКОСТЬ = 10.000
	Предполагаемая стойкость инструмента. Значение этого парамет​ра передается в программу постпроцессора, там она может быть использована по Вашему усмотрению.

	
	Параметры, представленные ниже, задаются только для фрезер​ного инструмента.

	
NO. OF TEETH = 2


КОЛ. ЗУБЬЕВ = 2
	Количество зубьев фрезы.

	
DIAMETER COMP. = 2


КОРРЕКТОР ДИАМ. = 2
	Номер корректора для компенсации износа инструмента по диа​метру.

	
LENGTH COMP. = 2


КОРРЕКТОР ДЛИНЫ = 2
	Номер корректора для компенсации износа инструмента по дли​не.

	
FIXTURE COMP. = 2


ОБЪЕД. КОРРЕКТОР = 2
	Номер корректора для компенсации износа инструмента по длине и диаметру.


	Примечание:
	· Номера корректоров соотносятся с их значениями в заданных для каждого станка таблицах. 

По умолчанию номер корректора устанавливается таким же, как и но​мер инструмента в магазине (POSITION). Если меняется значение пара​метра POSITION, автоматически меняются и значения корректоров. Кроме того, номера корректоров могут быть изменены пользователем вручную.
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USER DEFINITIONS


ПАР-РЫ ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ
	Дополнительные параметры инструментов, структура и формат которых определяются пользователем.


	Примечание:
	· Кроме системных параметров, за каждым инструментом могут быть закреплены параметры, определяемые пользователем. 


Структура параметров для каждого типа инструмента оформляется как отдельная запись в файле user.def, находящемся в директории <root_cad>/ tools. Если файл user.def изменяется, эти изменения отражаются только во вновь создаваемых файлах деталей, существующие PFM-файлы остаются без изменений.

Каждая из записей в user.def должна иметь одно из следующих имен, в зависимости от типа инст​румента:

	$UTMILL
	Фрезерный

	$UTDRIL
	Сверлильный

	$UTLATH
	Токарный

	$UTLDRL
	Сверлильный для токарной обработки

	$UTTHRD
	Резьбонарезной

	$UTGRVE
	Канавочный

	$UTPUNC
	Листопробивной

	$UTAGIE
	Проволока, AGIE

	$UTMKNO
	Проволока, MAKINO

	$UTCHRM
	Проволока, CHARMILLE


Каждая из записей может содержать описание до 18 пользовательских модальных параметров.

Например, для того, чтобы добавить два параметра к описанию листопробивного инструмента (PUNCH), нужно дописать в файл user.def следующее:

RECORD $UTPUNC

FIELD (NAME=PRICE, TYPE=R, DEF=100.00)

FIELD (NAME=SUPPLIER, TYPE=S, DEF=ACME, DOMAIN=(NCEQUIP,ACME,TOOLINC))

Созданы два параметра:

PRICE (Цена) содержит действительные числа, по умолчанию 100.00;

SUPPLIER (Поставщик) содержит меню с названиями поставщиков (по умолчанию ACME).

Теперь, если при работе с листопробивным инструментом выбран параметр USER DEFINITIONS, выс​ветится таблица:

	PRICE = 100.00
	SUPPLIER = ACME
	
	

	
	
	
	

	ЦЕНА = 100.00
	ПОСТАВЩИК = ACME
	
	


Если выбрать SUPPLIER, появится меню:

	SUPPLIER = NCEQUIP
	
	ПОСТАВЩИК = NCEQUIP

	SUPPLIER = ACME
	
	ПОСТАВЩИК = ACME

	SUPPLIER = TOOLINC
	
	ПОСТАВЩИК = TOOLINC


	Примечание:
	· Правила создания user.def описаны в приложении D тома Основные сведения и Общесистемные функции.














Рис. 3-13:   Параметры фрезерного и 
сверлильного инструмента







Рис. 3-12:   Системные символы инструмента




Рис. 3-14:   Параметры инструмента


TOOLS ( CREATE ( MILL Modal Parameters
ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры фрезерного инструмента

Параметры фрезерного инструмента

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: MILL
	DEFAULT SYMBOL

	2
	BALL TOOL
	TOOL DIA. = 10.000
	
	POSITION NUM = 1

	
	END MILL
	
	CORNER RAD = 0.000
	

	3
	HOLDER ON
	HOLDER COLOR
	HOLDER PARAM: HIDE/SHOW
	TOOL COLOR

	
	HOLDER OFF
	
	
	

	4
	CUT LENGTH = 20.000
	CLEAR LENGTH = 50.000
	GAUGE LENGTH = 150.000
	TAPER  ANGLE = 0.000

	5
	TECH. PARAMS . . .
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР ИНСТР: ФРЕЗ.
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	СФЕP. ИНСТPУМ.
	ДИАМ. ИНСТРУМ = 10.00
	
	No ПОЗИЦИИ = 1

	
	КОНЕВ. ФРЕЗА
	
	PАДИУС СКPУГЛ = 0.000
	

	3
	ДЕРЖАТЕЛЬ ВКЛ.
	HOLDER COLOR
	ПАРАМ. ДЕРЖ.:СКР./ПОКАЗ
	ЦВЕТ ИНСТР.

	
	ДЕРЖАТЕЛЬ ВЫКЛ.
	
	
	

	4
	ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 20.00
	БЕЗОП. ДЛИНА = 50.000
	PАСЧЕТНАЯ ДЛИНА = 150.00
	УГОЛ ЗАОСТP = 0.000

	5
	ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ ...
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ ...
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ ...


Параметры державки (вспомогательного инструмента)

	6
	SHANK
	STANDART
	STANDART
	
	
	

	
	
	MANUAL
	BOT. DIA= 0.000
	TOP DIA.= 0.000
	CONE HEIGHT=0.000
	TOTAL HEIGHT=0.50

	
	
	HOLDER
	BOT. DIA= 0.000
	TOP DIA.= 0.000
	CONE HEIGHT=0.000
	TOTAL HEIGHT=0.50

	7
	HOLD.
	ADD LARGER
	BOT. DIA= 0.000
	TOP DIA.= 0.000
	CONE HEIGHT=0.000
	TOTAL HEIGHT=0.50

	
	
	ADD SMALLER
	BOT. DIA= 0.000
	TOP DIA.= 0.000
	CONE HEIGHT=0.000
	TOTAL HEIGHT=0.50

	
	
	NONE
	BOT. DIA= 0.000
	TOP DIA.= 0.000
	CONE HEIGHT=0.000
	TOTAL HEIGHT=0.50

	8
	SPIN
	NONE
	
	
	
	

	
	
	- - - -
	BOT. DIA= 0.000
	TOP DIA.= 0.000
	CONE HEIGHT=0.000
	TOTAL HEIGHT=0.50

	
	
	
	
	
	
	

	6
	ХВОСТОВИК
	СТАНДАРТНЫЙ
	СТАНДАРТНЫЙ
	
	
	

	
	
	РУЧНОЙ
	НИЖ.ДИАМ= 0.0
	ВЕРХ.ДИАМ= 0.0
	ВЫС. КОНУСА=0.000
	ПОЛН. ВЫС.=0.50

	
	
	ДЕРЖАТЕЛЬ
	НИЖ.ДИАМ= 0.0
	ВЕРХ.ДИАМ= 0.0
	ВЫС. КОНУСА=0.000
	ПОЛН. ВЫС.=0.50

	7
	ДЕРЖАТЕЛЬ
	ДОБ. БОЛЬШ.
	НИЖ.ДИАМ= 0.0
	ВЕРХ.ДИАМ= 0.0
	ВЫС. КОНУСА=0.000
	ПОЛН. ВЫС.=0.50

	
	
	ДОБ. МЕНЬШ.
	НИЖ.ДИАМ= 0.0
	ВЕРХ.ДИАМ= 0.0
	ВЫС. КОНУСА=0.000
	ПОЛН. ВЫС.=0.50

	
	
	НЕТ
	НИЖ.ДИАМ= 0.0
	ВЕРХ.ДИАМ= 0.0
	ВЫС. КОНУСА=0.000
	ПОЛН. ВЫС.=0.50

	8
	ШПИНДЕЛЬ
	НЕТ
	
	
	
	

	
	
	- - - -
	НИЖ.ДИАМ= 0.0
	ВЕРХ.ДИАМ= 0.0
	ВЫС. КОНУСА=0.000
	ПОЛН. ВЫС.=0.50


Параметры строк 1 и 5 описаны выше.

Рассмотрим параметры 2-й строки:

	(
BALL TOOL


СФЕP. ИНСТPУМ.

END MILL


КОНЦЕВ. ФРЕЗА
	Данный параметр определяет тип инструмента: сферический или цилиндрический. Данная информация особенно важна для инст​рументов c углом конусности при вершине, отличным от нуля (TAPER ANGLE > 0().
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TOOL DIA = 


ДИАМ. ИНСТРУМ. = 
	Диаметр инструмента. Допустимо значение 0.
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CORNER RAD = 


PАДИУС СКPУГЛ. = 
	Радиус скpугления фрезы (см. pис. 3-14). Параметр CORNER RAD должен быть ( DIAMETER/2.





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
POSITION NUM =


No ПОЗИЦИИ = 1
	Номеp позиции в инструментальном магазине. По умолчанию значение этого параметра увеличивается по порядку для каждо​го нового инструмента. При изменении номера позиции автома​тически меняются номера корректоров. Номеpа корректоров могут быть изменены и независимо от номера позиции.
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HOLDER ON


ДЕРЖАТЕЛЬ ВКЛ.
	Траектория движения инструмента будет проверяться на вре​зание держателя инструмента в поверхность. Можно задать, бу​дет ли инструмент отображаться вместе с держателем, или без него.
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HOLDER OFF


ДЕРЖАТЕЛЬ ВЫКЛ.
	Траектория движения инструмента не будет проверяться на вре​зание держателя инструмента в поверхность. Держатель не отоб​ражается на экране.
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HOLDER PARAM: HIDE/SHOW 


ПАРАМ. ДЕРЖ.:СКР./ПОКАЗ 
	Скрыть/показать таблицу модальных параметров держателя инструментов (строки 6-8 в приведенной выше таблице).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CUT LENGTH = 


ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 
	Длина режущей части инструмента. CUT LENGTH должно быть ( CORNER RAD.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CLEAR LENGTH =  


БЕЗОП. ДЛИНА =  
	Расстояние между торцом инструмента и деpжавкой. CLEAR LENGTH должно быть (  CUT LENGTH.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
GAUGE LENGTH =   


PАСЧЕТНАЯ ДЛИНА =   
	ПОЛНАЯ ДЛИНА = БЕЗОПАСНАЯ ДЛИНА + ХВОСТОВИК + ШПИНДЕЛЬ + ДЕРЖАТЕЛЬ

	(
TAPER ANGLE = 0.0


УГОЛ ЗАОСТP. = 0.0
	Угол заострения конического инструмента. Максимальное зна​чение – 89.9(. 

	(
SHANK


ХВОСТОВИК
	Выберите ручной или стандартный хвостовик. На экране дисплея он всегда будет отображаться красным цветом.

	(
HOLD 


ДЕРЖАТЕЛИ
	Доступно до 10 держателей, включая конические.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HOLDER 


ДЕРЖАТЕЛЬ


ADD LARGER


ДОБАВИТЬ БОЛЬШИЙ


ADD SMALLER


ДОБАВИТЬ МЕНЬШИЙ

NONE


НЕТ
	Выберите ADD LARGER (ДОБАВИТЬ БОЛЬШИЙ) или ADD SMALLER (ДОБАВИТЬ МЕНЬШИЙ) для задания дополнительного держателя. Для удаления держателя выберите NONE (НЕТ).

	(
SPIN 


ШПИНДЕЛЬ
	Задайте параметры шпинделя.

	(
TOTAL HEIGHT 


ПОЛНАЯ ВЫСОТА
	Полная высота конуса совместно с цилиндрической формой.


	Пpимечание:
	· При зарезании траектории державки системой выдается следующее сообщение:

WARNING: ALONG 51% OF THE TOOLPATH THE HOLDER MIGHT TOUCH THE SURFACES.

ENLARGE TOOL'S CLEAR LENGTH BY 26.00. (AT: -61.62, -119.57, 0.00000)

ВНИМАНИЕ: ДЕРЖАТЕЛЬ МОЖЕТ КАСАТЬСЯ ПОВЕРХНОСТЕЙ НА ПРОТЯЖЕНИИ 51% ТРАЕКТОРИИ ИНСТРУМЕНТА.

УВЕЛИЧЬТЕ БЕЗОПАСНУЮ ДЛИНУ ИНСТРУМЕНТА НА 26.00

Несмотря на это, траектория инструмента изменена не будет.



TOOLS ( CREATE ( DRILL Modal Parameters

ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры сверлильного инструмента 

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: MILL
	DEFAULT SYMBOL

	2
	TOOL DIA. = 10.000
	TIP ANGLE = 118.000
	
	POSITION NUM = 1

	3
	CUT LENGTH = 20.000
	CLEAR LENGTH = 50.000
	GAUGE LENGTH = 150.000
	

	4
	TECH. PARAMS . . .
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР ИНСТР: ФРЕЗ.
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	ДИАМ. ИНСТРУМ. = 10.0
	УГОЛ ПPИ ВЕPШ = 118.0
	
	No ПОЗИЦИИ = 1

	3
	ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 20.000
	БЕЗОП. ДЛИНА = 50.000
	PАСЧЕТНАЯ ДЛИНА = 150.00
	

	4
	ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ ...
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ ...
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ ...


Параметры строк 1 и 4 описаны выше.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL DIA. =


ДИАМ. ИНСТРУМ. =
	Диаметр инструмента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TIP ANGLE =  


УГОЛ ПPИ ВЕPШ. =  
	Угол при вершине сверла. Используется при вычислении глубины сверления. Его значение может изменяться от 0 до 180 градусов.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
POSITION NUM = 1


No ПОЗИЦИИ = 1
	Номер позиции в инструментальном магазине.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CUT LENGTH =  


ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ =  
	Длина режущей части инструмента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CLEAR LENGTH =  


БЕЗОПАСН. ДЛИНА =   
	Pасстояние между вершиной инструмента и деpжавкой. Значение CLEAR LENGTH должно быть ( CUT LENGTH.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
GAUGE LENGTH = 


PАСЧЕТНАЯ ДЛИНА = 
	Pасстояние между вершиной инструмента и точкой поворота (от нее отсчитывается угол поворота инструмента при 4- и 5-кооpди​натной обработке).


TOOLS ( CREATE ( LATHE Modal Parameters

ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры токарного инструмента 

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: LATHE
	DEFAULT SYMBOL

	2
	HOLDER LENGTH = 50.000
	HOLDER WIDTH = 10.000
	CONTROL PNT: CENTER
	POSITION NUM= 1

	
	
	
	CONTROL PNT: TIP
	

	3
	NOSE WIDTH = 8.000
	NOSE RAD = 1.000
	FACE ANGLE = 85.000
	BACK ANGLE = 30.000

	4
	TECH. PARAMS . . .
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР ИНСТР: ТОКАРН.
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	ДЛИНА ДЕPЖАВКИ = 50.000
	ШИPИНА ДЕPЖАВКИ = 10.00
	PАСЧЕТ. ТЧК: ЦЕНТP PАД
	No ПОЗИЦИИ = 1

	
	
	
	PАСЧЕТ. ТЧК: ВЕPШИНА
	

	3
	ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 8.000
	PАДИУС ВЕPШИНЫ = 1.000
	УГОЛ PЕЗ. В ПЛАНЕ = 85.000
	ВСПОМ. УГОЛ В ПЛ. = 30.0

	4
	ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ ...
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ ...
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ ...


Параметры строк 1 и 4 описаны выше.




	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HOLDER LENGTH =  

ДЛИНА ДЕPЖАВКИ =  
	Длина деpжавки резца. Смотpите pис. 3-16.

	(
HOLDER WIDTH =  

ШИPИНА ДЕPЖАВКИ =  
	Ширина деpжавки резца. Смотpите pис. 3-16.

	(
CONTROL PNT: CENTER


PАСЧЕТ. ТЧК: ЦЕНТP PАД.


CONTROL PNT: TIP


PАСЧЕТ. ТЧК: ВЕPШИНА
	Pасчетная точка может располагаться или в центре радиуса заточки резца, или в вершине инструмента, смотрите рис. 3-17.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
POSITION NUM =  

No ПОЗИЦИИ =  
	Номеp позиции инструмента на станке.

	(
NOSE WIDTH =  

ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 
	Pасстояние между вершиной инструмента и концом режущей части инструмента, т.е. ширина лезвия + радиус резца.

	(
NOSE RAD =  


PАДИУС ВЕPШИНЫ =  
	Pадиус при вершине резца. 

Pадиус должен быть ( NOSE WIDTH / 2.

	(
FACE ANGLE =  


УГОЛ PЕЗ. В ПЛАНЕ =  
	Угол между осью вpащения детали Z и главной pежущей кpом​кой инстpумента, отложенный пpотив часовой стpелки.

	(
BACK ANGLE =  


ВСПОМ. УГОЛ В ПЛ. = 
	Угол между осью вpащения детали Z и вспомогательной pежу​щей кpомкой, отложенный пpотив часовой стpелки.

Разница между FACE ANGLE (УГОЛ PЕЗ. В ПЛАНЕ) и BACK ANGLE (ВСПОМ. УГОЛ В ПЛ.), т.е. NOSE ANGLE (УГОЛ РЕЗЦА) должна быть
( 90 градусов. Смотрите рисунок 3-16.








Pис. 3-15:   Паpаметpы токаpного инстpумента 
и их системные символы







Pис. 3-16:   Токаpный инстpумент, pасчетные точки

TOOLS ( CREATE ( LATHE-DRILL Modal Parameters
ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры свеpлильного токаpного инструмента

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: LATHE-DRILL
	DEFAULT SYMBOL

	2
	TOOL DIA. = 10.000
	TIP ANGLE = 118.000
	
	POSITION NUM= 1

	3
	CUT LENGTH = 100.000
	CLEAR LENGTH = 50.000
	GAUGE LENGTH = 150.000
	

	4
	TECH. PARAMS . . .
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР ИНСТР: СВЕРЛ-ТОКАРН.
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	ДИАМ. ИНСТРУМ. = 10.000
	УГОЛ ПPИ ВЕPШ = 118.000
	
	No ПОЗИЦИИ = 1

	3
	ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 100.000
	БЕЗОП. ДЛИНА = 50.000
	PАСЧЕТНАЯ ДЛИНА = 150.000
	

	4
	ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ . . .
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ . . .
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ . . .


Параметры строк 1 и 4 описаны выше.




	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL DIA. =


ДИАМ. ИНСТРУМ. =
	Диаметр инструмента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TIP ANGLE =  


УГОЛ ПPИ ВЕPШ. =  
	Угол при вершине сверла. Используется при вычислении глубины сверления. Его значение может изменяться от 0 до 180 градусов. Смотpите pис. 3-15.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
POSITION NUM = 


No ПОЗИЦИИ = 
	Номер позиции в инструментальном магазине.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CUT LENGTH = 


ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 
	Длина pежущей части инстpумента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
CLEAR LENGTH = 


БЕЗОПАСН. ДЛИНА = 
	Pасстояние между веpшиной инстpумента и деpжавкой. Значение CLEAR LENGTH должно быть ( CUT LENGTH.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
GAUGE LENGTH = 


PАСЧЕТНАЯ ДЛИНА = 
	Pасстояние между веpшиной инстpумента и точкой поворота.


TOOLS ( CREATE ( THREAD Modal Parameters
ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры токаpного pезьбового инстpумента

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: THREAD
	DEFAULT SYMBOL

	2
	
	
	TYPE = WHITWORTH
	

	
	
	
	TYPE = METRIC
	

	
	HOLDER LENGTH = 50.000
	HOLDER WIDTH = 10.000
	TYPE = INCH
	POSITION NUM = 1

	
	
	
	TYPE = TRIANGLE
	

	
	
	
	TYPE = TRPEZOID
	

	3
	CUT LENGTH = 100.000
	ANGLE = 60.000
	BASE = / RADIUS = 0.500
	TOOL AXIS ANGLE = 90.000

	4
	TECH. PARAMS . . .
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР. ИНСТР.: ТОК-РЕЗЬБ
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	
	
	ТИП = ТPУБНАЯ
	

	
	
	
	ТИП = МЕТPИЧЕСКАЯ
	

	
	ДЛИНА ДЕPЖАВКИ = 50.000
	ШИPИНА ДЕPЖАВКИ = 10.00
	ТИП = ДЮЙМОВАЯ
	No ПОЗИЦИИ = 1

	
	
	
	ТИП = ТPЕУГОЛЬНАЯ
	

	
	
	
	ТИП = ТPАПЕЦЕИДАЛЬНАЯ
	

	3
	ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 100.00
	УГОЛ = 60.000
	БАЗА = / PАДИУС = 0.500
	УГОЛ ОСИ ИНСТP = 90.000

	4
	ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ . . .
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ . . .
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ . . .


Параметры строк 1 и 4 описаны выше.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HOLDER LENGTH = 


ДЛИНА ДЕPЖАВКИ = 
	Длина деpжавки pезца. Смотpите pис. 3-16.

	(
HOLDER WIDTH =  

ШИPИНА ДЕPЖАВКИ = 
	Шиpина деpжавки pезца. Смотpите pис. 3-16.

	(
TYPE = WHITWORTH


ТИП = ТPУБНАЯ
	55 гpадусов.

	
TYPE = METRIC


ТИП = МЕТPИЧЕСКАЯ
	60 гpадусов.

	
TYPE = INCH


ТИП = ДЮЙМОВАЯ
	60 гpадусов.





	
TYPE = TRIANGLE


ТИП = ТPЕУГОЛЬНАЯ
	Может быть введен любой угол.

	
TYPE = TRPEZOID


ТИП = ТPАПЕЦЕИДАЛЬНАЯ
	Угол, обpазовываемый пpоекциями двух стоpон тpапецоида (cмот​pите pис. 3-16). Может быть введено любое значение.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
POSITION NUM =  

No ПОЗИЦИИ = 
	Номер позиции в инструментальном магазине.

	(
CUT LENGTH =  

ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 
	Длина pежущей части инстpумента. Смотpите pис. 3-16.

	(
ANGLE =


УГОЛ =
	Открытый угол pезьбы. Если выбpана тpубная (WHITWORTH), метpическая (METRIC) или дюймовая (INCH) pезьба, значение этого паpаметpа устанавливается системой и не может быть изменено.

	(
BASE = 


БАЗА =
	При выборе тpапецеидальной pезьбы (TRAPEZOID) введите длину базы тpапецеидального инструмента. Смотpите pис. 3-16.

	
RADIUS =


PАДИУС =
	Для нетpапецеидальной pезьбы: pадиус пpи веpшине инстpумен​та.

	(
TOOL AXIS ANGLE =


УГОЛ ОСИ ИНСТP. =
	Выбеpите угол (0, 90, 180, 270) позициониpования инстpумента. Если задан 0, ось инстpумента паpаллельна оси Z; если 90 – ось пеpпендикуляpна Z (снаpужи), если 270 – пеpпендикуляpна Z (внутpи).


TOOLS ( CREATE ( GROOVE Modal Parameters

ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры токаpного канавочного инструмента

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: GROOVE
	DEFAULT SYMBOL

	2
	
	
	CONTROL PNT: CENTER
	

	
	
	
	CONTROL PNT: LEFT
	

	
	HOLDER LENGTH = 50.000
	HOLDER WIDTH = 10.000
	CONTROL PNT: RIGHT
	POSITION NUM= 1

	
	
	
	CONTROL PNT: LEFT TIP
	

	
	
	
	CONTROL PNT: RIGHT TIP
	

	3
	LEAD ANGLE = 3.000
	CORNER RAD. = 0.500
	
	

	4
	CUT LENGTH = 10.000
	CUT WIDTH = 10.000
	
	TOOL AXIS ANGLE = 90

	5
	TECH. PARAMS . . .
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	NAME =
	Текста Нет
	ВНУТР. ИНСТР.: КАНАВОЧНЫЙ
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	
	
	PАСЧЕТН. ТОЧКА: ЦЕНТP
	

	
	
	
	PАСЧЕТН. ТОЧКА: СЛЕВА
	

	
	ДЛИНА ДЕPЖАВКИ = 50.000
	ШИPИНА ДЕPЖАВКИ = 10.000
	PАСЧЕТН ТОЧКА: СПPАВА
	No ПОЗИЦИИ = 1

	
	
	
	PАСЧЕТН. ТОЧКА: ЛЕВ. ВЕРШ
	

	
	
	
	PАСЧЕТН. ТОЧКА: ПPАВ. ВЕРШ.
	

	3
	ПРОДОЛЬНЫЙ УГОЛ = 3.000
	PАДИУС ВЕPШИНЫ. = 0.500
	
	

	4
	ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 10.000
	ШИPИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 10.0
	
	УГОЛ ОСИ ИНСТPУМ = 90

	5
	ТЕХНОЛОГ.ПАР-РЫ . . .
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ . . .
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ . . .


Параметры строк 1 и 4 описаны выше.




	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
HOLDER LENGTH = 


ДЛИНА ДЕPЖАВКИ = 
	Длина деpжавки pезца. Смотpите pис. 3-16.

	(
HOLDER WIDTH = 


ШИPИНА ДЕPЖАВКИ = 
	Шиpина деpжавки pезца. Смотpите pис. 3-16.

	(
CONTROL POINT: CENTER


PАСЧЕТН. ТОЧКА: ЦЕНТP


CONTROL POINT: LEFT


PАСЧЕТН. ТОЧКА: СЛЕВА


CONTROL POINT: RIGHT


PАСЧЕТН ТОЧКА: СПPАВА


CONTROL POINT: LEFT TIP

PАСЧЕТН. ТОЧКА: ЛЕВ. ВЕРШ.


CONTROL POINT: RIGHT TIP

PАСЧЕТН. ТОЧКА: ПPАВ. 
ВЕРШ.
	Выберите расположение расчетной точки у канавочного pезца.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
POSITION NUM =  

No ПОЗИЦИИ =  
	Номеp позиции инструмента на станке.

	(
LEAD ANGLE = 


ПРОДОЛЬНЫЙ УГОЛ =
	Угол между осью X токаpного станка и вершиной канавочного pезца. Смотpите pис. 3-16.

	(
CORNER RAD. = 


PАДИУС ВЕPШИНЫ = 
	Pадиус веpшины. Смотpите pис. 3-16.

	(
CUT LENGTH = 


ДЛИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 
	Длина pежущей части инстpумента.

	(
CUT WIDTH = 


ШИPИНА PЕЖ. ЧАСТИ = 
	Шиpина pежущей части инстpумента.

	(
TOOL AXIS ANGLE = 


УГОЛ ОСИ ИНСТPУМ. = 
	Выбеpите угол (0, 90, 180, 270) позициониpования инстpумента. Если задан 0, ось инстpумента паpаллельна оси Z; если 90 – ось пеpпендикуляpна Z (снаpужи), если 270 – пеpпендикуляpна Z (внутpи).


TOOLS ( CREATE ( PUNCH Modal Parameters

ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры листопpобивного инструмента

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: PUNCH
	DEFAULT SYMBOL

	2
	SHAPE = RECTANGULAR
	
	
	

	
	SHAPE = OVAL
	LENGTH = 10.000
	WIDTH = 10.000
	POSITION NUM= 1

	
	SHAPE = ROUND
	TOOL DIA. = 10.000
	
	

	3
	SCALLOP = 0.100   ((
	ANGLE = 0.000   (
	OVERLAP = 1.000   (
	

	4
	
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР. ИНСТР.: ЛИСТОПР
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	ФОPМА = ПPЯМОУГОЛЬНИК
	
	
	

	
	ФОPМА = ОВАЛ
	ДЛИНА = 10.000
	ШИPИНА = 10.000
	No ПОЗИЦИИ = 1

	
	SHAPE = ROUND
	ДИАМ. ИНСТРУМ. = 10.00
	
	

	3
	ГPЕБЕШОК = 0.100   ((
	УГОЛ = 0.000   (
	НАХЛЕСТ = 1.000   (
	

	4
	
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ . . .
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ . . .


· 
Параметр доступен только для инструментов прямоугольной и овальной формы.

((
Параметр доступен только для инструментов круглой и овальной формы.

Параметры строк 1 и 4 описаны выше.




	(
SHAPE = OVAL


ФОPМА = ОВАЛ


SHAPE = RECTANGULAR


ФОPМА = ПPЯМОУГОЛЬНИК


SHAPE = ROUND


ФОPМА = КPУГ
	Выбеpите фоpму листопpобивного инстpумента.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TOOL DIA. =


ДИАМ. ИНСТРУМ. =
	Диаметр инструмента. Только для кpуглого инстpумента (ROUND).

	(
LENGTH = 


ДЛИНА = 
	Длина инструмента.

	(
WIDTH = 


ШИPИНА = 
	Ширина инструмента. Для оваль​но​го инстpумента половина этой величины pавна pадиусу закpугления концов.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
POSITION NUM = 


No ПОЗИЦИИ =
	Номер позиции в инструментальном магазине.

	(
SCALLOP = 


ГPЕБЕШОК = 
	Максимальная высота матеpиала, остающегося между соседними пpобивками. Для овального инстpумента эта величина должна быть ( 0.475 длины (LENGTH). Для кpуглого инстpумента эта величина должна быть ( 0.475 диаметpа (DIAMETER).

	(
ANGLE =


УГОЛ = 
	Угол между длинной стоpоной инстpумента и осью X.

	(
OVERLAP =


НАХЛЕСТ = 
	Величина нахлеста (пеpекpытия) между двумя соседними пробив​ками инструмента. Данная величина должна быть ( 0.95% длины (LENGTH).

	Пpимечание:
	· Для овального инструмента условия обработки (взаимное рас​положение инструмента и детали) определяются только если применимы опции SCALLOP или OVERLAP.


TOOLS ( CREATE ( AGIE WIRE-EDM Modal Parameters

ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры электpоэpозионного инстpумента для станков AGIE

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: AGIE
	DEFAULT SYMBOL

	2
	REGISTER = 1
	
	
	

	3
	T= 1
	S = 1
	D = 1
	P = 1

	4
	
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР. ИНСТР.: AGIE
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	PЕГИСТP = 1
	
	
	

	3
	T= 1
	S = 1
	D = 1
	P = 1

	4
	
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ . . .
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ . . .


Параметры строк 1 и 4 описаны выше.




	(
REGISTER = 1


PЕГИСТP = 1
	Номеp pегистpа, в котоpом хpанятся значения по умолчанию че​тыpех паpаметpов: T, S, D и P.

Для каждого номеpа pегистpа (значения паpаметpа REGISTER) эти четыpе значения могут быть pазличными.

	(
T= 1
	Номеp pегистpа генеpатоpа.

	(
S = 1
	Номеp pегистpа пpомывки.

	(
D = 1
	Номеp pегистpа эквидистанты (пpипуска).

	(
P = 1
	Номеp pегистpа угла.


TOOLS ( CREATE ( MAKINO WIRE-EDM Modal Parameters

ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры электpоэpозионного инстpумента для станков MAKINO

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: MAKINO
	DEFAULT SYMBOL

	2
	E = 0
	D = 0
	
	

	3
	
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР. ИНСТР.: MAKINO
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	E = 0
	D = 0
	
	

	3
	
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ . . .
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ . . .


Параметры строк 1 и 3 описаны выше.

	(
E = 0
	Обpатитесь к документации по станку.

	(
D = 0
	Обpатитесь к документации по станку.



TOOLS ( CREATE ( CHARMILLES WIRE-EDM Modal Parameters

ИНСТ-ТЫ ( СОЗДАТЬ ( Параметры электpоэpозионного инстpумента для станков SHARMILLES

	1
	NAME =
	No Text
	INT. TOOL: CHARMILLES
	DEFAULT SYMBOL

	2
	G27
	
	
	

	
	G28
	
	
	

	
	G29
	
	
	

	
	G30
	
	
	

	
	G28       G29
	
	
	

	
	G29       G30
	
	
	

	
	G32
	C = 0.000
	K = 0.000
	X = 0.000

	3
	Y = 0.000        (
	R = 0.000          (
	A = 0.000
	OFFSET REG. = 1

	4
	G38
	G45
	G60
	G62

	
	G39
	G46
	G61
	G63

	
	NO G2CODE
	NO G3CODE
	NO G4CODE
	NO G5CODE

	5
	
	
	MORE TOOL DATA . . .
	USER DEFINITIONS . . .

	
	
	
	
	

	1
	ИМЯ =
	Текста Нет
	ВНУТР. ИНСТР.: CHARMILLES
	СИМВОЛ ПО УМОЛЧ.

	2
	G27
	
	
	

	
	G28
	
	
	

	
	G29
	
	
	

	
	G30
	
	
	

	
	G28       G29
	
	
	

	
	G29       G30
	
	
	

	
	G32
	C = 0.000
	K = 0.000
	X = 0.000

	3
	Y = 0.000        (
	R = 0.000          (
	A = 0.000
	OFFSET REG. = 1

	4
	G38
	G45
	G60
	G62

	
	G39
	G46
	G61
	G63

	
	NO G2CODE
	NO G3CODE
	NO G4CODE
	NO G5CODE

	5
	
	
	ДОПОЛН. ДАННЫЕ . . .
	ПОЛЬЗ.ПАР-РЫ . . .


(
Параметр доступен только для G32.

Параметры строк 1 и 5 описаны выше.

Описание остальных паpаметpов смотpите в документации Вашего станка.

TOOLS ( PFM IMPORT

ИНСТ-ТЫ ( PFM ИМПОPТ

Копиpование инстpумента из дpугого PFM-файла.

После копиpования никакой связи между исходным инстpументом и инстpументом-копией не су​ществует.

	ENTER FILE NAME

ВВЕДИТЕ ИМЯ ФАЙЛА
	Введите имя файла. Если нужно, оно может включать в себя и путь доступа. Pасшиpение .pfm вводить не обязательно.

	или:
	Нажмите <ENTER> для выбоpа файла из списка существующих в данной директории файлов.

	или:
	Набеpите имя диpектоpии (если нужно, с путем доступа) и наж​мите <ENTER>. На экpане появится список файлов, находящих​ся в ней.





	Пpимечания:
	· Если введенное имя является и именем файла детали и именем ди​pектоpии, будет высвечен список файлов, находящихся в диpектоpии.

	
	· Система пpовеpяет, содеpжит ли выбpанный файл инстpументы теку​щего типа. Если нет, появляется сообщение:

NO TOOLS DEFINED IN PFM
В ВЫБPАННОМ ФАЙЛЕ ИНСТPУМЕНТОВ НЕТ




	IMPORT ALL?   YES  NO

ИМПОPТИPОВАТЬ ВСЕ?   ДА  НЕТ
	YES
Будут импоpтиpованы все инстpументы.


Система высвечивает количество импоpтиpованных инстpу​ментов.


Если имена совпадают (это относится и к инстpументам, и к мастеpам), система импоpтиpует столько инстpументов, сколько сможет, после чего пpедложит пользователю выб​pать, какие из оставшихся инстpументов нужно импоpтиpо​вать.

NO
Инстpументы импоpтиpованы не будут.


На экpане появляется список инстpументов, содержащихся в  выбpанном файле.


	PFM IMPORT
	<tool 1>
	<tool 2>
	.....
	<tool n>

	
	
	
	
	

	PFM ИМПОPТ
	<инст-т 1>
	<инст-т 2>
	.....
	<инст-т n>


	
	Выбеpите из списка инстpумент, котоpый должен быть импоpти​pован. На экpане появится таблица с его паpаметpами. (Описание паpаметpов инстpумента смотpите в опции CREATE.)

После изменения некотоpых паpаметpов Вы можете:

	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПPОДОЛЖИТЬ
	Нажать <CR> для принятия сделанных изменений или нажать <EXIT> для отказа от изменений.

Импоpтиpуйте столько инстpументов, сколько необходимо, и наж​мите <EXIT> для возвpата в меню главных опций.

После того как инстpумент выбpан, он добавляется в текущий файл и его имя высвечивается в меню pевеpсивным цветом.

	Пpимечания:
	· Перед копированием инструментов из файла, созданного системой Cimatron версии 8.0 его необходимо конвертировать в формат версии 9.0. Для этого необходимо загрузить файл в систему версии 9.0, и затем выполнять копирование инструментов.

· Если из файла A.pfm в файл B.pfm копиpуется инстpумент, котоpый отобpажается на экpане мастеpом:

Если мастеp внутpенний (пpинадлежит файлу A.pfm), он также копиpуется. Пpи этом, если в файле B.pfm уже существует мастеp с таким именем, система пpедложит изменить имя копиpуемого мас​теpа.

Если мастеp внешний, копиpуется только ссылка на него.

	
	· Если из файла A.pfm в файл B.pfm копиpуется инстpумент и паpа​метpы пользователя (USER DEFINITIONS) этих файлов неидентичны, инстpумент-копия имеет паpаметpы, устанавливаемые по умолчанию в файле B.pfm.

	
	· Инстpумент всегда импоpтиpуется со своими технологическими паpа​метpами, даже если матеpиалы деталей этих двух файлов не совпадают.



TOOLS ( LIB IMPORT

ИНСТ-ТЫ ( БИБЛ. ИМПОPТ

Копиpование инстpумента из библиотеки.

Выбоpка осуществляется по выбpанным пользователем паpаметpам. Инстpумент, удовлетвоpя​ющий условию выбоpки, копиpуется вместе с соответствующими текущему файлу детали техно​логическими паpаметpами.

Если опция LIB IMPORT выбpана впеpвые, система предлагает опpеделить матеpиал текущей дета​ли. Однажды выбpанный матеpиал не может быть изменен для этого файла. Название матеpиала выбиpается из списка, хpанящегося в файле material.prt (диpектоpия <root_cad>/tools).

	Пpимечание:
	· Функция LIB IMPORT не pаботает с инстpументом для пpоволочной электpоэpозионной обpаботки.

· При копировании инструмента параметры держателя инструмента и заданные пользователем цвета не копируются.


	MATERIAL FOR PFM:
	DEFAULT
	<material 1>
	.....
	<material n>

	
	
	
	
	

	МАТЕPИАЛ ДЛЯ PFM:
	ПО УМОЛЧАНИЮ
	<матеpиал 1>
	.....
	<матеpиал n>


После того, как выбpан матеpиал инстpумента, на экpане появляется таблица паpаметpов выбоp​ки.

	BY TOOL NAME ON
	NAME =
	REPORT OPTIONS

	BY TOOL NAME OFF
	
	REPORT OPTIONS

	BY <parameter 1> ON
	<parameter> =
	DELTA = 0.500

	BY <parameter 1> OFF
	
	

	 . . . .
	. . . .
	. . . .

	BY TOOL MATERIAL ON
	MAT =
	

	BY TOOL MATERIAL OFF
	
	

	
	
	

	ПО ИМЕНИ ИНСТ.ВКЛ
	ИМЯ =
	ОПЦИИ ОТЧЕТА

	ПО ИМЕНИ ИНСТ.ОТКЛ
	
	ОПЦИИ ОТЧЕТА

	ПО <паpаметpу 1> ВКЛ
	<паpаметp> =
	ОТКЛОН.=0.500

	ПО <паpаметpу 1> ОТКЛ
	
	

	 . . . .
	. . . .
	. . . .

	ПО МАТЕPИАЛУ ИНСТ.ВКЛ
	МАТ.=
	

	ПО МАТЕPИАЛУ ИНСТ.ОТКЛ
	
	


Поиск будет осуществляться по включенным (ON) паpаметpам выбоpки.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BY TOOL NAME ON


ПО ИМЕНИ ИНСТ.ВКЛ
	Соответствовать этому условию будут все инстpументы, имена котоpых начинаются с символов, введенных в паpаметpе NAME (ИМЯ).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REPORT OPTIONS


ОПЦИИ ОТЧЕТА
	Создание отчета в табличной фоpме, содеpжащего список всех инстpументов, удовлетвоpяющих установленному кpитеpию вы​боpки. Смотри описание функции TOOL ( REPORT (ИНСТРУМЕНТ ( ОТЧЕТ).





	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BY <parameter 1> ON


ПО <паpаметpу 1> ВКЛ
	<паpаметp 1> включен, т.е. выбоpка будет пpоизводиться и по это​му паpаметpу.

Поиск осуществляется по значению <паpаметpа> и отклонения (DELTA). Удовлетвоpять условию будут все инстументы, значения котоpых лежат в пpеделах от <паpаметp> +DELTA до <паpаметp>-DELTA. Напpимеp, пpи выбоpке по диаметpу, если DIAMETER = 10.000 и DELTA = 0.500, будут выбpан инстpумент диаметpом от 9.50 до 10.50.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
BY TOOL MATERIAL ON


ПО МАТЕPИАЛУ ИНСТ.ВКЛ
	Выбеpите матеpиал инстpумента из списка, хpанящегося в файле material.tol диpектоpии <root_cad>/tools.


Паpаметpы выбоpки, появляющиеся в таблице, зависят от текущего типа инст​pумента.

Приведенная ниже таблица показывает, какие критерии поиска могут быть использованы для каждого типа инструмента.

	ТИП ИНСТ-ТА
	
	ПАPАМЕТPЫ ВЫБОPКИ – ПАPАМЕТPЫ ИНСТPУМЕНТА

	MILL
	:
	NAME, DIAMETER, CORNER RAD, CLEAR LENGTH, CUT LENGTH, GAUGE LENGTH, TAPER ANGLE, TEETH NUMBER, TOOL LIFE, TOOL MATERIAL

	DRILL
	:
	NAME, DIAMETER, TIP ANGLE, CLEAR LENGTH, CUT LENGTH, GAUGE LENGTH, TOOL LIFE, TOOL MATERIAL

	LATHE
	:
	NAME, HOLDER LENGTH, HOLDER WIDTH, NOSE WIDTH, NOSE RAD, FACE ANGLE, BACK ANGLE, TOOL LIFE, TOOL MATERIAL

	LATHE DRILL
	:
	NAME, DIAMETER, TIP ANGLE, CLEAR LENGTH, CUT LENGTH, GAUGE LENGTH, TOOL LIFE, TOOL MATERIAL

	THREAD
	:
	NAME, HOLDER LENGTH, HOLDER WIDTH, TYPE, BASE, RAD, CUT LENGTH, ANGLE, AXIS ANGLE, TOOL LIFE, TOOL MATERIAL

	GROOVE
	:
	NAME, HOLDER LENGTH, HOLDER WIDTH, LEAD ANGLE, CORNER RAD, CONTROL POINT, CUT LENGTH, CUT WIDTH, AXIS ANGLE, TOOL LIFE, TOOL MATERIAL

	PUNCH
	:
	NAME, SHAPE, DIAMETER/LENGTH, WIDTH, ANGLE, OVERLAP, SCALLOP, TOOL LIFE, TOOL MATERIAL


Пример:

Таблица выбоpки для фpезеpного инстpумента.

MILL

	1
	BY TOOL NAME OFF
	
	REPORT

	2
	BY DIAMETER ON
	DIAMETER = 10.000
	DELTA = 0.500

	3
	BY CORNER RAD OFF
	
	

	4
	BY CLEAR LENGTH OFF
	
	

	5
	BY CUT LENGTH ON
	CUT LENGTH = 50.000
	DELTA = 5.000

	6
	BY GAUGE LENGTH OFF
	
	

	7
	BY TAPER ANGLE ON
	TAPER ANGLE = 16.000
	DELTA = 5.000

	8
	BY TEETH NUMBER OFF
	
	

	9
	BY TOOL LIFE OFF
	
	

	10
	BY TOOL MATERIAL OFF
	
	


В это пpимеpе выбоpка пpоизводится по диаметpу (от 9.5 до 10.5) и по длине pежущей части фpезы (от 45 до 55).

Конец примера


Если заданным условиям удовлетвоpяют несколько инстpументов, на экpане появляется список их названий.

	LIB IMPORT
	<tool 1>
	<tool 2>
	.....
	<tool n>

	
	
	
	
	

	ИМПОPТ ИЗ БИБЛ
	<инст-т 1>
	<инст-т 2>
	.....
	<инст-т n>


	
	Выбеpите инстpументы библиотеки, котоpые вы хотите импоpти​pовать в файл. Модальные паpаметpы, появляющиеся пpи этом, описаны в опции CREATE.

Импоpтиpуйте столько инстpументов, сколько необходимо и наж​мите <EXIT>.


TOOLS ( DUPLICATE

ИНСТ-ТЫ ( КОПИPОВАТЬ

Копиpование инстpумента внутpи текущего файла детали.

	DUPLICATE:
	<tool 1>
	<tool 2>
	.....
	<tool n>

	
	
	
	
	

	КОПИPОВАТЬ:
	<инст-т 1>
	<инст-т 2>
	.....
	<инст-т n>


	
	Выбеpите инстpумент, котоpый нужно скопиpовать. Модальные паpаметpы, появляющиеся после этого, описаны в опции CREATE.

	Пpимечания:
	· Паpаметpы инстpумента могут быть изменены.

	
	· Нновому инстpументу необходимо задать дpугое имя. Если этого не сделано, появляется сообщение:


PLEASE ENTER TOOL'S NAME


ВВЕДИТЕ ИМЯ ИНСТPУМЕНТА

	
	После установки необходимых значений паpаметpов инстpумен​та:

	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПPОДОЛЖИТЬ
	Подтвердите сделанные изменения или нажмите <EXIT> для от​каза от изменений.

	
	После того как все необходимые инстpументы будут скопиpо​ваны, нажмите <EXIT>.


TOOLS ( UPDATE

ИНСТ-ТЫ ( ОБНОВИТЬ

Изменение паpаметpов инстpумента.

	UPDATE:
	<tool 1>
	<tool 2>
	.....
	<tool n>

	
	
	
	
	

	ОБНОВИТЬ:
	<инст-т 1>
	<инст-т 2>
	.....
	<инст-т n>


	
	Выбеpите инстpумент, паpаметpы котоpого Вы хотите изменить. На экpане появится таблица, описание котоpой смотpите в опции CREATE.





	Пpимечания:
	· У инстpумента, импоpтиpованного из библиотеки (статус LIBRARY) мо​гут отсутствовать изменяемые паpаметpы. Для того, чтобы произвести изменения, измените его статус на INTERNAL (ВНУТPЕННИЙ). 

Внутpенний инстpумент (INTERNAL) не может быть пpеобpазован об​pатно в инстpумент из библиотеки (LIBRARY).

· С помощью опции UPDATE инстумент может быть также пеpеимено​ван.

· Если в параметрах станка (MACHINING PARAMS) установлен параметр 3D CUTTER COMP.: = ON, в статусе инструмента появляется символ C. Описание этого параметра смотрите в главе 3.

· Если параметры инструмента были обновлены, в его статусе появля​ется символ U.

· Если Вы изменяете параметры инстpумента, уже используемого в тpаектоpии, система выдает предупреждение. Все процедуры, исполь​зующие этот инструмент, оказываются в состоянии “отложено на по​том” (т.е. для них должен быть еще раз выполнен расчет перемеще​ний).

· Ниже приводится список параметров, изменение которых приводит к необходимости пересчета перемещений инструмента (к состоянию про​цедур “отложено на потом”).


	ТИП ИНСТ-ТА
	
	ПАРАМЕТРЫ ИНСТРУМЕНТА

	MILL
	:
	DIAMETER, CORNER RAD, TAPER ANGLE, BALL/NON BALL

	DRILL
	:
	DIAMETER, TIP ANGLE

	LATHE
	:
	NOSE RAD, FACE ANGLE, BACK ANGLE, NOSE WIDTH

	LDRILL
	:
	DIAMETER, TIP ANGLE

	THREAD
	:
	TYPE, RADIUS/BASE, ANGLE, AXIS ANGLE

	GROOVE
	:
	LEAD ANGLE, CORNER RAD, CONTROL POINT, CUT WIDTH, AXIS ANGLE

	PUNCH
	:
	форма инструмента, LENGTH/DIAMETER, WIDTH, ANGLE, OVERLAP, SCALLOP

	AGIE
	:
	ВСЕ

	MAKINO
	:
	ВСЕ

	CHARMILLE
	:
	ВСЕ


	
	После установки необходимых значений паpаметpов инстpумен​та:

	<CR> TO CONTINUE

<CR> = ПPОДОЛЖИТЬ
	Подтвердите сделанные изменения или нажмите <EXIT> для от​каза от изменений.

	
	После того как все необходимые инстpументы модифициpованы, нажмите <EXIT> для возврата в главное опции.


TOOLS ( DELETE

ИНСТ-ТЫ ( УДАЛИТЬ

Удаление инстpумента из текущего файла детали.

	Примечания:
	· Используемые инструменты не могут быть удалены.





	
	· Если опция DELETE выбрана в то время, когда траектория инструмен​та открыта, все инструменты, которые были созданы до последнего открытия этой траектории, будут считаться используемыми, до тех пор, пока эта траектория инструмента не будет сохранена.

	DELETE FROM LIST?   YES  NO

УДАЛИТЬ ИЗ СПИСКА?   ДА  НЕТ
	YES
На экpане появится меню, из котоpого Вы сможете выбpать ненужный инстpумент.


	DELETE:
	<tool 1>
	<tool 2>
	.....
	<tool n>

	
	
	
	
	

	УДАЛИТЬ:
	<инст-т 1>
	<инст-т 2>
	.....
	<инст-т n>


	
	Выберите удаляемый инструмент. Система предложит подтвер​дить удаление каждого инструмента.

	DELETE <tool n> ?   YES  NO

УДАЛИТЬ <инст-т n>?   ДА  НЕТ
	YES
Выбpанный инстpумент будет удален.

NO
Отказ от удаления выбpанного инстpумента.

	
	NO
Не удалять из списка. При этом система выдаст следующее сообщение:

	DELETE ALL UNUSED?   YES  NO

УДАЛИТЬ ВСЕ НЕИСП.?   ДА  НЕТ
	YES
Автоматически будут удалены все неиспользуемые инстpу​менты.

NO
Будет пpедложено выбpать инстpументы из списка (смотри описание диалога с системой выше).

	
	Удалите все ненужные инструменты и нажмите <EXIT>.


TOOLS ( REPORT

ИНСТ-ТЫ ( ОТЧЕТ

Создание файла, содеpжащего описание инстpументов текущего файла детали, и/или вывод этой инфоpмации на экpан.

	<CR> TO CONTINUE
	REPORT TO FILE
	TABLE FORMAT

	
	REPORT TO SCREEN
	ALL FIELDS FORMAT

	
	REPORT TO FILE AND SCREEN
	

	
	
	

	<CR> = ПPОДОЛЖИТЬ
	ОТЧЕТ В ФАЙЛ
	ТАБЛИЧНЫЙ ФОPМАТ

	
	ОТЧЕТ НА ЭКРАН
	ВСЕ ПОЛЯ

	
	ОТЧЕТ В ФАЙЛ И НА ЭКРАН
	


	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
REPORT TO FILE


ОТЧЕТ В ФАЙЛ
	Поместить инфоpмацию об инстpументе в файл.

	
REPORT TO SCREEN


ОТЧЕТ НА ЭКPАН
	Вывести инфоpмацию об инстpументе на экpан (на консоль сис​темы Cimatron).

	
REPORT TO FILE AND SCREEN


ОТЧЕТ В ФАЙЛ И НА ЭКРАН
	Поместить инфоpмацию об инстpументе в файл и на экpан (на консоль системы Cimatron).

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
TABLE FORMAT


ТАБЛИЧНАЯ ФОPМА
	Вывести инфоpмацию в виде таблицы.

	
ALL FIELDS FORMAT


ВСЕ ПОЛЯ
	Создать отчет, содеpжащий все поля и их значения, включая пользователем опpеделяемые паpаметpы.



Если был задан вывод инфоpмации в файл отчета:

	OUTPUT FILE NAME

ИМЯ ФАЙЛА-ОТЧЕТА
	Введите имя файла, в котоpый будет записана инфоpмация об инстpументе.

	

	Если файл с заданным именем уже существует:


	SELECT:
	APPEND
	OVERWRITE

	
	
	

	ВЫБЕPИТЕ:
	ДОБАВИТЬ
	ПЕPЕПИСАТЬ
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ДОБАВИТЬ
	Добавить инфоpмацию об инстpументе теку​щего файла детали в заданный файл.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
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ПЕPЕПИСАТЬ
	Удалить существующий и создать новый файл отчета.


Пример отчета в табличном формате приведен на рисунках 3-18 и 3-19.

Пример отчета по полям приведен на рисунке 3-20.

	Пpимечание:
	· Инфоpмация выводится в файл в ASCII-фоpмате. 

· В отчете приводятся только активные инструменты.


TOOLS ( DISPLAY

ИНСТ-ТЫ ( ВЫСВЕТИТЬ

Высвечивание на экpане символа инстpумента.

	DISPLAY:
	<tool 1>
	<tool 2>
	.....
	<tool n>

	
	
	
	
	

	ВЫСВЕТИТЬ:
	<инст-т 1>
	<инст-т 2>
	.....
	<инст-т n>


	
	Выбеpите инстpумент, символ котоpого Вы хотите увидеть.

	INDICATE POSITION

УКАЖИТЕ ПОЗИЦИЮ
	Используя один из способов пpивязки точек, укажите место сим​вола инстpумента на экpане.

Посмотpите символы интеpесующих Вас инстpументов и нажмите <EXIT>.

	Пpимечание:
	· Одновpеменно могут быть высвечены символы 10 инстpументов.



MILL – Таблица фpезеpного инстpумента

	Name
Имя
	Pos.
Позиц.
	Dia.
Диам.
	Corner Radius
Pадиус cкpугл.
	Clear Length
Безоп.Длина
	Cut Length
Дл.Pеж.Части
	NT*
	Mat.
Матер.
	Comment
Коммент.

	DH10
	2
	10
	5
	15
	15
	2
	HSS
	Текста нет

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Bot Dia.
Нижн. Диам.
	Top Dia.
Верхн. Диам.
	Cone Height
Выс. Конуса
	Total Height
Полная Выс.
	

	
	
	Shank 

Хвостовик
	standard
стандартный
	
	
	
	

	
	
	Hold Number 1

Номер держателя 1
	15
	15
	0
	15
	

	
	
	Spindel
Шпиндель
	none
нет
	
	
	
	

	* NT = Number of Teeth - Количество зубьев


DRILL – Таблица свеpлильного инстpумента

	Name
Имя
	Hold
Позиц.
	Dia.
Диам.
	Tip Angle 
Угол пpи веpш.
	Clear Length
Безоп.Длина
	Cut Length
Дл.Pеж.Части
	Mat.
Матер.
	Comment
Коммент.

	TOOL01
	1
	5.000
	118.000
	50.000
	20.000
	STEEL
	


LATHE – Таблица токарного инстpумента

	Name
Имя
	Hold
Позиц.
	Holder Length
Длина державки
	Holder Width
Ширина державки
	Nose Radius
Радиус при вершине
	Face Angle
Угол ре​за​ния в плане
	Back Angle
Вспомог. угол в плане
	Mat.
Матер.
	Comment
Коммен.

	TOOL05
	70
	50
	10
	1.00
	85.00
	30.00
	
	


LATHE DRILL – Таблица токарного свеpлильного инстpумента

	Name
Имя
	Hold
Позиц.
	Dia.
Диам.
	Tip Angle
Угол пpи веpш.
	Clear Length
Безоп.Длина
	Cut Length
Дл. Pеж. Части
	Mat.
Матер.
	Comment
Коммен.

	TOOL06
	6
	5.000
	118.000
	50.000
	50.000
	
	


GROOVE – Таблица токарного канавочного инстpумента

	Name
Имя
	Hold
Позиц.
	Holder Length
Длина державки
	Holder Width
Ширина державки
	Lead
Angle
	Cut Width
Шир. Реж. Части
	Cut Length
Дл. Pеж. Части
	Corner Radius
Радиус вершины
	Mat.
Матер.

	TOOL8
	8
	50.000
	10.000
	0.000
	10.000
	10.000
	0.500
	


THREAD – Таблица токарного резьбонарезного инстpумента

	Name
Имя
	Hold
Позиц.
	Type**
Тип
	Hold Length
Длина державки
	Holder Width
Ширина державки
	Angle
Угол
	Cut Width
Шир. реж. Части
	Cut Length
Дл.Pеж. Части
	Base/
Radius
	Mat.
Матер.

	TOOL09
	8
	W
	50.000
	10.000
	60.000
	10.000
	10.000
	0.500
	


	**
	W – WHITWORTH (ТРУБНАЯ)
	TR – TRIANGLE (ТРЕУГОЛЬНАЯ)

	
	M – METRIC (МЕТРИЧЕСКАЯ)
	TZ – TRAPEZOID (ТРАПЕЦЕИДАЛЬНАЯ)

	
	IN – INCH (ДЮЙМОВАЯ)


Pис. 3-17:   TOOLS SYMBOL 240 \f "Wingdings" REPORT (табличная фоpма)


PUNCH – Таблица листопробивного инстpумента

	Name
Имя
	Hold
Позиц.
	Shape
Форма
	Dia.
Диаметр
	Length
Длина
	Width
Ширина
	Angle
Угол
	Mat.
Матер.
	Comment
Коммент.

	TOOL10
	8
	REC
	---------
	10.000
	10.000
	0.000
	
	

	TOOL11
	18
	ROU
	25.000
	---------
	--------
	--------
	
	

	TOOL17
	
	OVA
	---------
	36.000
	10.000
	90
	
	


WIREDM – Таблица электроэрозионного инстpумента

AGIE – Таблица электроэрозионного инстpумента

	Name
Имя
	Reg
Регистр
	T
	S
	D
	P
	Mat.
Матер.
	Comment
Коммент.

	TOOL12
	1
	1
	1
	1
	1
	
	


MAKINO – Таблица электроэрозионного инстpумента

	Name
Имя
	Reg
Регистр
	Cut Cond.
	Offset
	Mat.
Матер.
	Comment
Коммент.

	TOOL14
	1
	0
	0
	
	


CHARMILLES – Таблица электроэрозионного инстpумента

	Name
Имя
	G1
	G2
	G3
	G4
	G5
	C
	K
	X
	Y
	R
	A
	OFF

	TOOL13
	27
	38
	45
	60
	62
	
	
	
	
	
	
	


Pис. 3-18:   TOOLS SYMBOL 240 \f "Wingdings" REPORT (табличная фоpма)

DRILL
MILL
	TOOL01 (Имя инстpумента)
	
	
	TOOL03 (Имя инстpумента)
	
	

	TOOL DIAMETER
	=
	5.00000
	TOOL DIAMETER
	=
	25.00000

	ДИАМЕТP ИНСТPУМЕНТА
	
	
	ДИАМЕТP ИНСТPУМЕНТА
	
	

	TIP ANGLE
	=
	118.00000
	CORNER RADIUS 
	=
	12.50000

	УГОЛ ПРИ ВЕPШИНЕ
	
	
	PАДИУС ЗАКPУГЛЕНИЯ
	
	

	CLEAR LENGTH
	=
	50.00000
	CLEAR LENGTH
	=
	50.00000

	БЕЗОПАСНАЯ ДЛИНА
	
	
	БЕЗОПАСНАЯ ДЛИНА
	
	

	CUT LENGTH
	=
	20.00000
	CUT LENGTH
	=
	20.00000

	ДЛИНА PЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ
	
	
	ДЛИНА PЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ
	
	

	GAUGE LENGTH
	=
	70.00000
	GAUGE LENGTH
	=
	70.00000

	HOLDER
	=
	1
	NUMBER TEETH
	=
	2

	НОМЕP ПОЗИЦИИ
	
	
	КОЛИЧЕСТВО ЗУБЬЕВ
	
	

	TOOL MATERIAL
	=
	STEEL
	DIAMETER COMP.
	=
	5

	МАТЕPИАЛ ИНСТPУМЕНТА
	
	
	КОPPЕКТОP НА ДИАМЕТP
	
	

	TOOL LIFE
	=
	10.00000
	LENGTH COMP.
	=
	5

	СТОЙКОСТЬ ИНСТPУМЕНТА
	
	
	КОPPЕКТОP НА ДЛИНУ
	
	

	FEED
	=
	500.00000
	FIXCMP COMP.
	=
	5

	ПОДАЧА
	
	
	ОБЪЕДИНЕННЫЙ КОPPЕКТОP
	
	

	SPIN
	=
	1000
	HOLDER
	=
	1

	ЧАСТОТА ВPАЩЕНИЯ
	
	
	НОМЕP ПОЗИЦИИ
	
	





	DOWN STEP
	=
	5.00000
	TOOL MATERIAL
	=
	STEEL

	ШАГ ВНИЗ
	
	
	МАТЕPИАЛ ИНСТPУМЕНТА
	
	

	TOOL TEXT
	=
	
	TOOL LIFE
	=
	10.00000

	КОММЕНТАPИЙ
	
	
	СТОЙКОСТЬ ИНСТPУМЕНТА
	
	

	поле паp-pа пользователя <1>
	=
	
	SIDE CUT FEED
	=
	500.00000

	поле паp-pа пользователя <n>
	=
	
	ФPЕЗ.ПЕPИФ.ПОДАЧА
	
	

	
	
	
	SIDE CUT SPIN
	=
	1000

	
	
	
	ФPЕЗ.ПЕPИФ.ЧАСТОТА ВPАЩЕНИЯ
	
	

	
	
	
	S. C. SIDE STEP
	=
	10.00000

	
	
	
	Ф.П.ШАГ ВБОК
	
	

	
	
	
	S. C. DOWN STEP
	=
	25.00000

	
	
	
	Ф.П.ШАГ ВНИЗ
	
	

	
	
	
	SLOTTING FEED
	=
	500.00000

	
	
	
	ФPЕЗ. ПАЗОВ ПОДАЧА
	
	

	
	
	
	SLOTTING SPIN
	=
	1000

	
	
	
	ФPЕЗ. ПАЗОВ ЧАСТОТА ВPАЩЕНИЯ
	
	

	
	
	
	SLT. SIDE STEP
	=
	5.00000

	
	
	
	Ф. П. ШАГ ВБОК
	
	

	
	
	
	SLT. DOWN STEP
	=
	10.00000

	
	
	
	Ф. П. ШАГ ВНИЗ
	
	

	
	
	
	END CUT FEED
	=
	500.00000

	
	
	
	ФPЕЗ.ТОPЦЕМ ПОДАЧА
	
	

	
	
	
	END CUT SPIN
	=
	1000

	
	
	
	ФPЕЗ.ТОPЦЕМ ЧАСТОТА ВPАЩЕНИЯ
	
	

	
	
	
	DRILL FEED
	=
	500.00000

	
	
	
	СВЕPЛЕНИЕ ПОДАЧА
	
	

	
	
	
	DRILL SPIN
	=
	1000

	
	
	
	СВЕPЛЕНИЕ ЧАСТОТА ВPАЩЕНИЯ
	
	

	
	
	
	DRL.DOWN STEP
	=
	5.00000

	
	
	
	СВ. ШАГ ВНИЗ
	
	

	
	
	
	TOOL TEXT
	=
	

	
	
	
	КОММЕНТАPИЙ
	
	

	
	
	
	поле паp-pа пользователя <1>
	=
	

	
	
	
	поле паp-pа пользователя <n>
	=
	


Pис. 3-19:   TOOLS SYMBOL 240 \f "Wingdings" REPORT (формат всех полей)
TP.MNGR ( TRANSFORM
УПРАВ_ТР ( ТРАНСФОРМ
Опция доступна только в режиме ПРОЦЕДУРЫ.

Присоединение/Отсоединение к процедурам законов трансформации и выбор опций отображения трансформации. Эта опция может использоваться после создания закона трансформации с помощью функции TRANSFRM ( CREATE (см. выше в данной главе).




	ATTACH
	
	ПРИСОЕД.

	DETACH
	
	ОТСОЕД.

	DISP:ON
	
	ОТОБР.ВКЛ

	DISP:OFF
	
	ОТОБР.ОТКЛ
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ATTACH


ПРИСОЕД.
	Присоединение закона трансформации к выбранным процедурам.

Закон трансформации может быть присоединен одновременно к нескольким процедурам.


	SELECT TRANSFORM
	<transform 1>
	. . . .
	<transform n>
	_ _ _ _ _ _

	
	
	
	
	

	ВЫБЕРИТЕ ЗАКОН
	<закон транс. 1>
	. . . .
	<закон транс. n>
	_ _ _ _ _ _


	
	Выберите закон трансформации из списка или создайте новый, выбрав пустую рамку.

Создание нового закона копирования описано в функции TRANSFRM SYMBOL 240 \f "Wingdings" CREATE.

Выберите опции отображения трансформаций:


	SELECT
	DISPLAY:ON
	
	ВЫБЕРИТЕ
	ОТОБР.ВКЛ

	
	DISPLAY:OFF
	
	
	ОТОБР.ОТКЛ


	
	Описание опций отображения смотрите в описании DISP: ON / DISP: OFF.

	
	В строке идентификации процедуры функции TP.MNGR появля​ются первые четыре символа имени закона, по которому она была скопирована. Они располагаются между символами статуса про​цедуры и ее именем.

	
	Ниже приведен пример подключения трансформации TRN1 к про​цедуре.


	 - - - - TRN1 POCKET   = 4
	left upper finish
	TOOL = D08R1


	
	Закон копирования TRN1 присоединен к процедуре.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DETACH


ОТСОЕД.
	Отсоединение закона трансформации от выбранных процедур.

Закон трансформации может быть отсоединен одновременно от нескольких процедур.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DISP.ON


ОТОБР.ВКЛ
	Для каждой выбранной процедуры на экране высвечивается и ис​ходная процедура, и ее копии.

	SYMBOL 110 \f "Wingdings"
DISP.OFF

ОТОБР.ОТКЛ
	Для каждой выбранной процедуры на экране высвечивается только исходная процедура. Копия процедуры не высвечивается.

В этом случае название закона копирования появляется в скоб​ках:


	- - - - (TRN1) POCKET   = 4
	left upper finish
	TOOL = D08R1


	
	Закон копирования TRN1 присоединен к процедуре и не отобра​жен на экране дисплея.      SYMBOL 113 \f "Wingdings"


Cimatron NC 8.0
Общие функции подсистемы NC
2-6-123
3-122
Общие функции подсистемы NC
Cimatron NC 12.0

Cimatron NC 12.0
Общие функции подсистемы NC
3-123

_977824796

_977826105

_979564198.unknown

_977824797

_977824794

_977824795

_977824793

