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ИНСТРУКЦИЯ ПО ПОСТПРОЦЕССОРУ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПО 5 КООРДИНАТАМ
К станкам V-STAR Forest Liné зав. № 2344 и 2357-2358

С устройством ЧПУ Siemens 840 D 

Заказчик: РОССИЯ
Инструкция по постпроцессору
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1) Введение.
i)
Настоящая инструкция по постпроцессору для 5-координатного программирования относится к станку с устройством ЧПУ SIEMENS 840D. Постпроцессор позволяет полное использование способностей станка и устройства ЧПУ. 
Главные функции постпроцессора следующие:

- 
перевести с системы координат системы программирования на систему координат станка.

- 
форматировать кадры, включающие перемещения, а также все подготови–тельные и вспомогательные функции, нужные для обработки.

- 
проверить протяженность перемещений.

- 
произвести обнаружение ошибок программирования (т.е. несоответствия способностям станка) с распечатанием сообщений об ошибкак открытым текстом.

- 
генерировать файл с информацией о станке.

Постпроцессор установлен на ответственности фирмы FOREST LINE (изготовитель станка).
Фирма FOREST LINE поручила разработку постпроцессора фирме NCSoft. 

ii)
В настоящем документе находится описание каждого слова постпроцессора. Описания даны в алфавитном порядке.


Слова печатачы ЖИРНЫМ ПРОПИСНЫМ ШРИФТОМ.


Значения печатачы жирным строчным шрифтом.


Необязательные параметры даны в скобках [abc].


Взаимно исключающиеся итоги находятся один под другим. Итоги, принимаемые по умолчанию подчеркнуты.

2) Первостепенные слова постпроцессора.

ARCSLP
AUXFUN
CLAMP
CLEARP
COOLNT
COPY
CUTCOM
CYCLE
DELAY
FEDRAT
FINI
FROM
GOHOME
INDEX
INSERT
LINTOL
LOAD
MATRIX
MODE
MULTAX
OPSKIP
OPSTOP
ORIGIN
PARTNO
POGO
PPRINT
PRBCUT
PREFUN
PROBE
RAPID
RETRCT
ROTHED
SEQNO
SPINDL
STOP
TRACUT
TRANS
UGV
UNITS

3)
Технологические данные станка.

ПРЕДЕЛЬНИЕ ЗНАЧЕНИЯ ПЕРЕМЕЩЕНИЙ ПО КООРДИНАТАМ:

	КООРД.
	MИН.
	МАКС.

	X
	0.00
	 15 900.00

	Y
	0.00
	 3 500.00

	Z
	-1 250.00
	0.00

	B
	-110.00
	110.00

	C
	-400.00
	400.00



ОСЬ ПОВОРОТА ШПИНДЕЛЯ
	
	MИН.
	МАКС.

	Растояние от торца шпинделя до оси поворота шпинделя
	300.00
	300.00
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УСКОРЕНИЕ ПО КООРДИНАТАМ


X, Y и Z
1,5 м/сек2 



B и C
500 градусов/сек2.

СКОРОСТЬ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ ПО КООРДИНАТАМ:

	КООРД.
	МИН.
	МАКС.
	СКОРОСТЬ БЫСТРОГО ПЕРЕМ.

	X
	0 мм/мин.
	60 метров/мин.
	60 метров/мин.

	Y
	0 мм/мин.
	60 метров/мин.
	60 метров/мин.

	Z
	0 мм/мин.
	40 метров/мин.
	40 метров/мин.

	B
	0 град./мин.
	3 600 град./мин.
	3 600 град./мин.

	C
	0 град./мин.
	3 600 град./мин.
	3 600 град./мин.



УСТРОЙСТВО ЧПУ:



SIEMENS 840D


ШПИНДЕЛЬ:





Изготовитель: FISCHER, диапазон частот вращения: 0 ( 24.000 об/мин., инструмен–тальный конус: HSK A63, макс. мощность: 44 kВт, макс. крутящий момент: 63 Н.м
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СИСТЕМА СМЕНЫ РЕЖУЩЕГО ИНСТРУМЕНТА:



40-местный магазин


ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ УСТРОЙСТВА:



Устанавливаемое в шпинделе (RENISHAW), неподвижное, для измерения режущего инсрумента (BLUM)

4)
Описание слов постпроцессора.
ARCSLP
ФОРМАТ:

TURN, n

ARCSLP/

OFF

ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет использовать винтовую интерполяцию.

Команда выбирает плоскость XY активной системы координат (базовая система станка, или система, определена функцией FRAME, заданной автоматически или посредством команды INSERT), как плоскость интерполяции, и генерирует функцию G17.
Наплавление винта (CCLW или CLW) задает направление сканирования системы САПР, генерирующее функцию G02 или G03.
ПАРАМЕТРЫ:

n   определяет количество оборотов винта.
ARCSLP/OFF исключает винтовую интерполяцию.

ПРИМЕР:

ARCSLP/TURN, n генерирует:

G2/G3 Xxx Yyy Zzz Iii Jjj TURN=n

AUXFUN

ФОРМАТ:

AUXFUN/m

ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет генерировать отдельный кадр, содержащий вспомогательную функцию M.

Постпроцессор не проверяет реализована ли генерированная функция M или нет.
Следовательно, эту команду следует использовать толко для генерирования функций M, не генерируемых словом постпроцессора.
ПАРАМЕТРЫ:

m
генерируемое значение. Это должно быть вспомогательная функция, реализо–ванная на станке. См. список функций M, в Приложение № 1.

ПРИМЕР:

Пример, для смены стола–спутника:



M48
задействование регулировочных переключателей



M49
исключение регулировочных переключателей

ФОРМАТ:




AUXFUN/48 или 49

CLAMP
ФОРМАТ:

CLAMP/ALL, ON или OFF



/SPINDL, ON или OFF



/HEAD, ON или OFF



/ON



/OFF
ЦЕЛЬ:

Эта модальная команда позволяет зажать или отжать поворотные исполнительные органы станка, одновременно или отдельно.

ПАРАМЕТРЫ:


ALL,

ON
: зажим поворотных исполнительных органов B и C



OFF
: отжим поворотных исполнительных органов B и C

SPINDL,
ON
: зажим поворотного исполнительного органа B



OFF
: отжим поворотного исполнительного органа B

HEAD,

ON
: зажим поворотного исполнительного органа C



OFF
: отжим поворотного исполнительного органа C

Второстепенное слово ON или OFF, находящееся непосредственно за командой CLAMP, автоматически генерирует команду на зажим или отжим поворотных исполнительных органов станка. 

ПРИМЕЧАНИЯ:


По случаю, команда генерирует:




CLAMP/ALL, ON

( M86 M89




CLAMP/ALL, OFF

( M85 M88



CLAMP/SPINDL, ON
( M86




CLAMP/SPINDL, OFF
( M85




CLAMP/HEAD, ON

( M89




CLAMP/HEAD, OFF

( M88

CLEARP
ФОРМАТ:

CLEARP/d

ЦЕЛЬ:

Отвод производится отработкой команды RETRCT. 

ПАРАМЕТРЫ:

Эта модальная команда позволяет отвести инструмент по направлению его оси на расстояние d от его начального положения.

COOLNT
1) ВКЛЮЧЕНИЕ ПОДАЧИ СОЖ

ФОРМАТ:

COOLNT/MIST

/ON

ЦЕЛЬ:

Эта команда включает подачу СОЖ (обильную, или распылением)

ПАРАМЕТРЫ:

MIST

: включение подачи СОЖ распылением (M08)

ON

: повторное включение подачи СОЖ (M08)

2) ВЫКЛЮЧЕНИЕ ПОДАЧИ СОЖ
ФОРМАТ:

COOLNT/OFF
ПРИМЕЧАНИЯ:

Эта команда выключает подачу СОЖ (M09) в следующем кадре.

ВНИМАНИЕ:
подачу СОЖ выключить перед сменой инструмента

подачу СОЖ выключить в конце программы.

ЦЕЛЬ:



Включить или выключить подачу СОЖ

COPY
ФОРМАТ:

COPY/n, TRANSL, x, y, z, nb

COPY/n, XYROT, az, nb

COPY/n, YZROT, ax, nb

COPY/n, ZXROT, ay, nb

COPY/n, SAME, nb

ЦЕЛЬ:

Эту команду используют для повторения группы строчек, определенной командой INDEX/n, следующей линейное или поворотное перемещение.

ПАРАМЕТРЫ:

x, y, z 
вектор линейного перемещения в системе координат обрабатываемого изделия.

az

значение поворотного перемещения вокруг координаты Z.

ax 

значение поворотного перемещения вокруг координаты X
ay 

значение поворотного перемещения вокруг координаты Y
nb

количество повторений
CUTCOM
ФОРМАТ:

CUTCOM/RIGHT

/LEFT

/OFF
/ON

ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет задать коррекцию инструмента по радиусу.

ПАРАМЕТРЫ:

Команда CUTCOM/RIGHT уточняет, что по отношению к направлению перемещения, инструмент находится направо от обрабатываемой поверхности (G42).
Команда CUTCOM/LEFT уточняет, что по отношению к направлению перемещения, инструмент находится налево от обрабатываемой поверхности (G41).

Команда CUTCOM/OFF исключает коррекцию по радиусу (G40). Сообщение об ошибке генерируется в случае, если не задействована никакая коррекция по радиусу.

Команда CUTCOM/ON снова задействует последнюю команду CUTCOM, находящейся перед командой CUTCOM/OFF. Использовать CUTCOM/ON предполагает, что коррекция по радиусу была задана раньше, затем отменена командой CUTCOM/OFF. В противном случае, сообщение об ошибке генерируется.

ПРИМЕЧАНИЕ:

Номер коррекции задает команда на смену инструмента.

CYCLE

ФОРМАТ:

CYCLE/DRILL

/FACE

/TAP

/TPI

/BORE

/REAM

/OFF
/ON
ЦЕЛЬ:


Выпустить циклы обработки, “стандартные”, или генерируемые постпроцессором, для сверления, растачивания, и т.п.

ПАРАМЕТРЫ:

DRILL

: Цикл сверления, обыкновенное

FACE

: Цикл сверления и зенкования

TAP

: Цикл нарезания резьбы метчиком, обыкновенный

TAP,DEEP
: Цикл глубокого нарезания резьбы метчиком с извлечением стружки

TAP,BRKCHP
: Цикл нарезания резьбы метчиком со стружколомом

TPI

: Цикл нарезания внутренней резьбы, обыкновенный

REAM

: Цикл развертывания (вход и выход со скоростью рабочей подачи)

BORE

: Цикл растачивания

OFF

: Отмена цикла

ON

: Новое задействование предыдущего цикла

ПРИМЕЧАНИЯ:

Цикл обработки отрабатывается на всех местах, указанных между командой CYCLE/... и командой CYCLE/OFF.

Перемещения с одного места отработки цикла в следующий генерируются автоматически в режиме RAPID в соответствии с правилом разложения быстрых перемещений. 

CYCLE MCALL CYCLE81
ЦЕЛЬ:

Цикл сверления, обыкновенное

ФОРМАТ:

CYCLE/DRILL,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r

ПАРАМЕТРЫ:

a

: глубина сверления

IPM

: скорость рабочей подачи в дюймах в минуту

MMPM

: скорость рабочей подачи в миллиметрах в минуту

f

: скорость рабочей подачи в единицах в минуту

r

: отвод

ВНИМАНИЕ:

 Скорость рабочей подачи f должна быть одна в кадре, предшествующем вызов цикла.

ПРИМЕР:


Ввод

CYCLE/DRILL,FEDTO,30,IPM,10,RAPTO,5




GOTO/30,230,40




GOTO/80,335,40




CYCLE/OFF


Вывод

F10




MCALL CYCLE81(45,40,5,10,30)




X30Y230




X80Y335




MCALL
CYCLE MCALL CYCLE82

ЦЕЛЬ:

Цикл сверления и зенкования

ФОРМАТ:

CYCLE/FACE,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r,DWELL,t

ПАРАМЕТРЫ:

a

: глубина сверления

IPM 

: скорость рабочей подачи в дюймах в минуту

MMPM 

: скорость рабочей подачи в миллиметрах в минуту 

f 

: скорость рабочей подачи в единицах в минуту

r

: отвод 

t

: время выдержки времени

ВНИМАНИЕ:

Скорость рабочей подачи f должна быть одна в кадре, предшествующем вызов цикла.

ПРИМЕР:


Ввод

CYCLE/FACE,FEDTO,15,IPM,8,RAPTO,5,DWELL,1.5




GOTO/30,230,40




GOTO/80,335,40




CYCLE/OFF


Вывод

F8




MCALL CYCLE82(45,40,5,25,15,1.5)




X30Y230




X80Y335




MCALL
CYCLE MCALL CYCLE83

ЦЕЛЬ:

Цикл глубокого сверления с извлечением стружки

Примечание: неявное значение переменной VARI : 1

ФОРМАТ :

CYCLE/DRILL,DEEP,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r,INCR,i

ПАРАМЕТРЫ :

a 

: глубина сверления

IPM 

: скорость рабочей подачи в дюймах в минуту

MMPM 

: скорость рабочей подачи в миллиметрах в минуту

f 

: скорость рабочей подачи в единицах в минуту

r 

: отвод

i

: значение приращения

ВНИМАНИЕ :

Скорость рабочей подачи f должна быть одна в кадре, предшествующем вызов цикла.

ПРИМЕР:


Ввод

CYCLE/DRILL,DEEP,FEDTO,80,IPM,9,RAPTO,5,INCR,12




GOTO/130,430,60




GOTO/20,210,60




CYCLE/OFF


Вывод

F9




MCALL CYCLE83(65,60,5,-20,80,48,12,1,0,0,1,0)




X130Y330




X20Y210




MCALL
CYCLE MCALL CYCLE83

ЦЕЛЬ :

Цикл глубокого сверления со стружколомом

Примечание: неявное значение переменной VARI : 0

ФОРМАТ :

CYCLE/DRILL,BRKCHP,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r,INCR,i

ПАРАМЕТРЫ :

a 

: глубина сверления

IPM 

: скорость рабочей подачи в дюймах в минуту

MMPM 

: скорость рабочей подачи в миллиметрах в минуту

f 

: скорость рабочей подачи в единицах в минуту

r

: отвод

i 

: значение приращения

ВНИМАНИЕ :

 Скорость рабочей подачи f должна быть одна в кадре, предшествующем вызов цикла.

CYCLE MCALL CYCLE84
ЦЕЛЬ :

Цикл нарезания резьбы метчиком, обыкновенный

ФОРМАТ :

CYCLE/TAP,FEDTO,a,STEP,p,RAPTO,r

ПАРАМЕТРЫ :

a 
: глубина нарезания

p
: шаг

r 
: отвод
CYCLE MCALL CYCLE84
ЦЕЛЬ :

Цикл нарезания резьбы метчиком с извлечением стружки 

ФОРМАТ :

CYCLE/TAP,DEEP,FEDTO,a,STEP,p,RAPTO,r,INCR,i

ПАРАМЕТРЫ :

a 
: глубина нарезания

p
: шаг

r 
: отвод

i
: значение приращения

CYCLE MCALL CYCLE84
ЦЕЛЬ:

Цикл нарезания резьбы метчиком со стружколомом

ФОРМАТ:

CYCLE/TAP,BRKCHP,FEDTO,a,STEP,p,RAPTO,r,INCR,i

ПАРАМЕТРЫ:

a 
: глубина нарезания

p
: шаг

r 
: отвод

i
: значение приращения

CYCLE MCALL CYCLE840
ЦЕЛЬ:

Цикл нарезания внутренней резьбы, обыкновенный

ФОРМАТ:

CYCLE/TPI,FEDTO,a,STEP,p,RAPTO,r

ПАРАМЕТРЫ:

a 
: глубина нарезания

p
: шаг

r 
: отвод
CYCLE MCALL CYCLE85
ЦЕЛЬ:

Цикл развертывания
ФОРМАТ:

CYCLE/REAM,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r
ПАРАМЕТРЫ:

a 

: глубина сверления

IPM 

: скорость рабочей подачи в дюймах в минуту

MMPM 

: скорость рабочей подачи в миллиметрах в минуту

f 

: скорость рабочей подачи в единицах в минуту

r 

: отвод
ВНИМАНИЕ :

 Скорость рабочей подачи f должна быть одна в кадре, предшествующем вызов цикла.

CYCLE MCALL CYCLE86
ЦЕЛЬ:

Цикл растачивания
ФОРМАТ:

CYCLE/BORE,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r [,DWELL,t]

ПАРАМЕТРЫ:

a 

: глубина сверления

IPM 

: скорость рабочей подачи в дюймах в минуту

MMPM 

: скорость рабочей подачи в миллиметрах в минуту

f 

: скорость рабочей подачи в единицах в минуту


r 

: отвод

t 

: время выдержки времени

ВНИМАНИЕ:

Скорость рабочей подачи f должна быть одна в кадре, предшествующем вызов цикла.

ОТМЕНА ИЛИ НОВОЕ ЗАДЕЙСТВОВАНИЕ ЦИКЛА

ФОРМАТ:

OFF
CYCLE/

ON
ПАРАМЕТРЫ :

Команда CYCLE/OFF отменяет активный цикл и генерирует функцию (MCALL).

Команда CYCLE/ON снова воздействует предыдущий цикл.

DELAY
ФОРМАТ:

DELAY/t
ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет задать выдержку времени с помощью адреса f или s, и генерирует функцию G04 за которой находится ft или st.

ПАРАМЕТРЫ:

t: время выдержки времени в секундах.
FEDRAT
ФОРМАТ:

  [IPM] или [MMPM]
FEDRAT/                    , f

  [IPR] или [MMPR]

ЦЕЛЬ:


Задать скорость рабочей подачи для последующих рабочих перемещений

ПАРАМЕТРЫ:

IPR или MMPR
 : скорость рабочей подачи в дюймах/оборот или в миллиметрах/оборот

IPM или MMPM
 : скорость рабочей подачи в дюймах/мин. или в миллиметрах/мин. (по умолчанию)
f
 : скорость рабочей подачи
ПРИМЕЧАНИЯ: 

При отсутствии команды FEDRAT, постпроцессор задаст скорость рабочей подачи 10 единиц/мин.

Эта модальная команда задает скорость рабочей подачи f в единицах/оборот или в единицах/мин.

Значение f не может превысить максималную рабочую подачу станка. В таком случае, постпроцессор генерирует сообщение об ошибке, и сведет значение f к этому максимуму.

Если скорость рабочей подачи задана в единцах/оборот (IPR или MMPR), постпроцессор автоматически переведет заданное значение в единицы/мин. (IPM или MMPM) и обновит перевод при изменении частоты вращения шпинделя.

FINI

ФОРМАТ :

FINI

ЦЕЛЬ:

 
Конец технологической программы.

ПАРАМЕТРЫ:


Нет

ПРИМЕЧАНИЯ:

Эта команда, которая должна быть последней в программе, генерирует конец технологической программы.

Если имеется коррекция по радиусу режущего инструмента, необходимо ее отнять заранее, при помощи команды CUTCOM/OFF.

Команда генерирует конец технологической программы следующим образом: 

TRAFOOF   (при надобности)

M5 M9  (при надобности)

M30

В конце обработки данных, постпроцессор также генерирует:

. Файл следующего содержания:

- Время резания каждого инструмента

- Общее время резания

- Список использующихся в программе инструментов

- Длина перемещения каждого инструмента

. Файл, содержающий технологическую программу.

ПРИМЕЧАНИЕ:

Время выражено в минутах и 1/100 минуты.

FROM

ФОРМАТ:

FROM/x, y, z, [i, j, k]

ЦЕЛЬ:

Эта команда указывает положение накочечника инструмента перед первым перемещением по программе, в логической секции программы.

ПАРАМЕТРЫ:



x
Задает расстояние от НАЧАЛЬНОЙ ТОЧКИ ПРОГРАММЫ (PART DATUM) до накочечника инструмента в направлении координаты X.



y
Задает расстояние от НАЧАЛЬНОЙ ТОЧКИ ПРОГРАММЫ (PART DATUM) до накочечника инструмента в направлении координаты Y.



z
Задает расстояние от НАЧАЛЬНОЙ ТОЧКИ ПРОГРАММЫ (PART DATUM) до накочечника инструмента в направлении координаты Z.



i, j, k
В режиме MULTAX, задают составляющие векторы оси инструмента.

ПРИМЕЧАНИЯ:
Положение, определенное как указано выше, является базовым для команды GOHOME и для расчета времени резания.

По умолчанию, команда FROM будет FROM/0, 0, 0.

INDEX

ФОРМАТ:

n

INDEX/

n, NOMORE

ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет составить группу строчек, ограниченную словами INDEX/n и INDEX/n, NOMORE.

ПАРАМЕТРЫ:

n : задает имя группы, используемое в дальнейшем командой COPY.

ПРИМЕЧАНИЯ:


INDEX/n обязательно закрыть словом INDEX/n, NOMORE
GOHOME
ФОРМАТ:

GOHOME
ЦЕЛЬ:

Эта команда генерирует перемещение со скоростью быстрого хода (в соответствии с правилом разложения быстрых перемещений) не отменяя коррекций инструментов по длине, до точки, определенной параметрами последней команды FROM, наиденной в технологической программе.
ПАРАМЕТРЫ:


Нет.
INSERT
ФОРМАТ:

INSERT/text
ЦЕЛЬ:

Информация, записанная после команды INSERT передается и обрабатывается постпро-цессором без контроля. Постпроцессор генерирует отдельный кадр, за номером которого находится текст, записанный после команды INSERT.

ПАРАМЕТРЫ:


text

После этой команды можно записать не более 64 знаков текста. Нет контроля текста по годности составляющих знаков для устройства ЧПУ. Следовательно, программисту необходимо убедиться в том, что введется только годная информация.

ПРИМЕР:

- ТАНГЕНЦИАЛЬНЫЙ РЕЖИМ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ
ФОРМАТ:

INSERT/G641 ADIS = d
G641 
: тангенциальный режим перемещения с программируемыми межкадровыми переходами.

d 
: переходное расстояние между кадров для функций тангенциального перемещения.

- ТРАНСФОРМАЦИЯ КООРДИНАТ (FRAME)
ФОРМАТ:

INSERT/operating rules, parameters

НАПОМИНАНИЕ:
TRANS, ATRANS

: смещение точки начала координат
ROT, AROT


: поворотное перемещение
SCALE, ASCALE

: масштабный коэффициент
MIRROR, AMIRROR 

: зеркальная функция
LINTOL
ФОРМАТ:



LINTOL/tol



       ON


       OFF

ЦЕЛЬ:



Сохранять конечную точку инструмента в заданном допуске при изменениях ориентации оси инструмента.

ПАРАМЕТРЫ:



tol
задает допуск, применимый в процессе линеаризации. Управляемая точка никогда не отклонится на больше, чем 'tol' от прямой линии, соединяющей заданные в программе точки.

ПРИМЕЧАНИЯ:

Линеаризация выполняется в заданной скорости рабочей подачи.

В результате комбинации расстояния от оси поворота до торца шпинделя, длины режущего инструмента, и заданного допуска на линеаризацию, большое количество кадров линеаризации может генерироваться для только одного перемещения.

LOAD

ФОРМАТ:

LOAD/ TOOL,n

ЦЕЛЬ:

Эта команда генерирует смену режущего инструмента.
ПАРАМЕТРЫ:

n 

: номер инструмента
КОМАНДА ГЕНЕРИРУЕТ СЛЕДУЮЩЕЕ:
TRAFOOF (при надобности)

M5 M9 (при надобности)

D3

R199=5
R151= допуск
R152= количество зубьев
R153= проверяемая секция
R158= осевое положение для измерения радиуса
BLUM9905

TOOL_BREAK_CHECK

or

R199=7

R151= допуск
R152= количество зубьев
R153= проверяемая секция
R157= радиальное положение центра закругления

R158= радиус закругления

BLUM9907

TOOL_BREAK_CHECK

or

R199=8

R151= допуск
BLUM9908 (проверка инструмента на поломку)

TOOL_BREAK_CHECK

Tn 

TOOL_CHANGE

D3
R199=2

BLUM9902

или
R199=3

R157= радиальное положение для измерения длины
R158= осевое положение для измерения радиуса
BLUM9903

$TC_DP6[n, 2]= расчетный радиус инструмента

TRANS_COR
TRAORI (при надобности)
G54 (при надобности)
D1 

ПРИМЕЧАНИЕ: 

Данные инструментов и соответствующие времена резания записаны в таблице, находящейся в файле.

MATRIX

ФОРМАТ:

MATRIX/m1, m2, ......................, m12

MATRIX/TRANSL, x, y, z

MATRIX/XYROT, az

MATRIX/YZROT, ax

MATRIX/ZXROT, ay

ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет определять матрицу. Обычно, она используется вместе с TRACUT. 
ПАРАМЕТРЫ:

m1, m2, .... , m12 
значения матрицы
x, y, z


линейний вектор
az



определение поворота вокруг координаты Z
ax



определение поворота вокруг координаты X
ay



определение поворота вокруг координаты Y
ПРИМЕР:

Поворот системы координат обрабатываемого изделия на 90 град. вокруг координаты Y.

TRACUT/(MATRIX/ZXROT, 90)

GOTO/...

...

TRACUT/NOMORE

MODE

ФОРМАТ:

MODE
/LINEAR, t [, r]

/ON
/OFF
ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет превратить круглое перемещение в прямое.

ПАРАМЕТРЫ:

t 
допуск на линеаризцию круглого перемещения
r 
радиус от которого надо выполнить линеаризацию
ON 
задействует процедуру
OFF 
исключает процедуру
ПРИМЕЧАНИЕ :

Такую линеаризацию можно выполнять только в плоскостях G17, G18 или G19, и‚ неявно‚ в наклонной плоскости.
MULTAX

ФОРМАТ:

/ON

MULTAX

/OFF
ЦЕЛЬ:

Команда MULTAX или MULTAX/ON задействована тогда, когда модуль MULTI-AXIS (МНОГОКООРДИНАТНЫЙ) выбран, для выполнения какой–небудь операции.
MULTI-AXIS – пятикоординатный модуль постпроцессора:

-
CLFILE генерирует направляющие косинусы, определяющие оси инструмента для каждого положения,

-
постпроцессор расчитывает линейные и угловые перемещения по координатрам станка,

-
станок в режиме обработки по 5-и координатам
Функции, связанные с обработкой по 2½ координатам (круговая интерполяция, техноло-гические циклы, коррекция инструмента по радиусу) не задействованы при MULTAX/ON, кроме в случае если модуль FRAME (линейное и угловое смещение точки начала координат) задействован, автоматически или по-другому.


ПАРАМЕТРЫ:



ON
задействует вывод осевых векторов инструмента в случае многокоординатных обрабатываемых изделиях.



OFF
исключает вывод осевых векторов инструмента в случае многокоординатных обрабатываемых изделиях.

Команда MULTAX или MULTAX/ON обычно задается после команды PARTNO.

Команда MULTAX или MULTAX/ON генерирует:

TRAORI
G54

Команда MULTAX/OFF генерирует:

TRAFOOF

OPSKIP
ФОРМАТ:

/ON

OPSKIP

/OFF

ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет генерировать факультативные кадры (с / в начале их номера).

ПАРАМЕТРЫ:

OPSKIP/ON задействует генерирование факультативных кадров, а OPSKIP/OFF его исключает.
ПРИМЕР:




N20


OPSKIP/ON
/N30

OPSKIP/OFF
N70



N80

OPSTOP

ФОРМАТ:

OPSTOP 
ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет генерировать факультативный останов (код M01 один в кадре).

ПАРАМЕТРЫ:


Нет
ПРИМЕЧАНИЕ:

Когда функция M01 в действие, выключаются также шпиндель и подача СОЖ
Постпроцессор задействует функцию автоматически в следующих кадрах.

ORIGIN

ФОРМАТ:

ORIGIN/Xor, Yor, Zor

ЦЕЛЬ:

Эта команда определяет положение системы координат станка относительно системе координат, использован в технологической программе.

ПАРАМЕТРЫ:

Ym
Yp
[image: image9.emf][image: image10.emf]
Xor
Сист. коорд. технол. прогр.
Xp

Yor
Сист. коорд. станка
Xm

Генерированные постпроцессором координаты, следующие:

Xm     =    Xp     -      Xor
Ym     =    Yp     -      Yor

Zm     =     Zp     -       Zor

ФУНКЦИЯ ГЕНЕРИРУЕТ:

$P_UIFR[1,X,TR]=Xor
$P_UIFR[1,Y,TR]=Yor

$P_UIFR[1,Z,TR]=Zor

PARTNO

ФОРМАТ:


PARTNO/progid comp_no
ЦЕЛЬ:


Эта команда позволяет присвоить технологической программе имя и номер.

ПАРАМЕТРЫ:


Progid
: 7–разрядный серийный номер.


comp_no
: идентификатор изделия, обрабатываемого с помощью настоящей технологической программы.

ПРИМЕР:

Ввод
PARTNO/C162543
Вывод
;C162543_MPF
G90
SPEC_UGV

G54

POGO

ФОРМАТ:
 OFF

POGO/xx, yy, zz,

 ON
ЦЕЛЬ:

Эта команда определяет положение заданного привода.

ПАРАМЕТРЫ:

Команда на перемещение привода вниз задается следующим образом:

POGO/xx,yy,zz,OFF
xx является участком
yy является рядом

zz является столбцом

ФУНКЦИЯ ГЕНЕРИРУЕТ:
DUCK(xx, xx, zz)

Команда на перемещение привода вверх задается следующим образом:
POGO/xx,yy,zz,ON
ФУНКЦИЯ ГЕНЕРИРУЕТ:
UNDUCK(xx, yy, zz)

PPRINT
ФОРМАТ:

PPRINT text
ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет генерировать комментарии
КОМАНДА ГЕНЕРИРУЕТ:

; ЭТО КОММЕНТАРИЙ
PRBCUT
ФОРМАТ:

PRBCUT/DRILL

PRBCUT/MILL

PRBCUT/LINE, a, tol

PRBCUT/CORNER, a, tol

PRBCUT/BREAK, tol

ЦЕЛЬ:

Эта комманда используется для измерения режущих инструментов, и для введения полученных размеров в корректоры, или для проверки состояния инструментов.

ПАРАМЕТРЫ:

DRILL
: для измерения длины инструмента с наконечником. См. Приложение № 2
MILL
: для измерения длины и диаметра инструмента. См. Приложение № 3
LINE
: для проверки прямой режущей кромки. См. Приложение № 4
CORNER
: для проверки профиля скругленной режущей кромки. См. Приложение № 5
BREAK
: для проверки на поломку инструмента с наконечником. См. Приложение № 6
a
: количество зубьев

tol
: допуск

ПРИМЕЧАНИЯ:

Каждая команда запускает цикл измерения или проверки.

PREFUN

ФОРМАТ :

PREFUN/g

ЦЕЛЬ :

Эта команда позволяет генерировать отдельный кадр, содержащий подготовительную функцию Gg. 

ПАРАМЕТРЫ :

g
Генерируемое значение. Это должно быть подготовительная функция, реализо–ванная на станке. См. список функций G, в Приложение № 12.
ПРИМЕЧАНИЯ :

Постпроцессор не проверяет реализована ли генерированная функция G или нет.
Эту команду следует использовать толко для генерирования функций G, не генерируемых словом постпроцессора.
PROBE

ФОРМАТ:

PROBE/BORE,d

PROBE/FACE,axe

PROBE/BORE1,d
PROBE/BORE2,d

PROBE/POSXY1,b1

POSXY2

POSXY3,b2

PROBE/POSZ

ЦЕЛЬ:



Эта команда позволяет, с помощью щупа Renishaw, установленного в шпинделе, определения начальной точки обработки заготовки и проведения измерений.

ПАРАМЕТРЫ:

BORE,d
определение начальной точки обработки ощупыванием расточки. См. Приложение № 7
FACE,axe
определение начальной точки обработки ощупыванием точки на поверхности. См. Приложение № 8
BORE1,d
определение начальной точки обработки ощупыванием расточки (двойным ощупыванием). См. Приложение № 10
BORE2,d
ориентирование базовой системы координат в плоскости XY ощупыванием второй расточки. См. Приложение № 11
Определение начальной точки обработки и ориентирование базовой системы координат в плоскости XY ощупыванием трех точек. См. Прило-жение № 9:

POSXY1,b1
ощупывание первой точки

POSXY2
ощупывание второй точки

POSXY3,b2
ощупывание третьей точки

POSZ
ощупывание для определения начальной точки обработки по координате Z. См. Приложение № 9
ПРИМЕЧАНИЯ:

1) Постпроцессор генерирует сообщение об ошибке PROBE NOT IN SPINDLE (ЩУП НЕ В ШПИНДЕЛЕ) если щуп не находится в шпинделе когда задана команда PROBE (ОЩУПЫВАНИЕ).

2) Если команда SPINDL задается тогда‚ когда щуп находится в шпинделе‚ то пост-процессор генерирует сообщение об ошибке FUNCTION NOT ALLOWED (ЗАПРЕЩЕННАЯ ФУНКЦИЯ).
3) Примечание вниманию программистов: с целю упрощения программирования‚ вышеуказанные команды оформлены в макрокоманде. Макрокоманда на ваше распоряжение‚ во форме сегмента программы‚ вкладываемый в программу.

RAPID
ФОРМАТ:

RAPID
ЦЕЛЬ:

Эта команда генерирует код быстрого перемещения‚ только для одного (следующего) перемещения.
ПАРАМЕТРЫ:


Нет.

RETRCT
ФОРМАТ:

RETRCT
ЦЕЛЬ:

Эта команда генерирует быстрое перемещение на расстояние d‚ заданное последней командой CLEARP‚ в направлении оси инструмента.

ПАРАМЕТРЫ:


Нет.

ПРИМЕЧАНИЯ:

При отсутствии команды CLEARP‚ постпроцессор генерирует сообщение об ошибке‚ и команда RETRCT не отрабатывается.

ROTHED

ФОРМАТ:

ROTHED/BAXIS, b, CAXIS, c [, f]

ЦЕЛЬ :

Эта команда позволет управлять позиционрованием по координатам B и C непосредственно.

ПАРАМЕТРЫ:

b
 : угол B в градусах‚ в абсолютном
c
 : угол C в градусах‚ в абсолютном
f
 : скорость рабочей подачи‚ в град./мин.
ПРИМЕЧАНИЯ:

Скорость рабочей подачи‚ заданная командой ROTHED‚ действующая толко при этой командой. Следовательно‚ предыдущая скорость рабочей подачи необходимо генерировать заново.

Если программа записана в режиме MULTAX‚ при перемещении по координате (или координатам) управленной (или управленным) командой ROTHED‚ положение наконечника инструмента проверяется постоянно по отношению к последней программированной точке.

А если программа не записана в режиме MULTAX‚ координата (или координаты) по которой (или по которым) выполняется перемещение не проверяется (не проверяются)‚ и следовательно‚ справедливость данного перемещения не проверяется устройством ЧПУ.

SEQNO

ФОРМАТ:

SEQNO/n [, INCR, m]

SEQNO/INCR, m

SEQNO/ON

SEQNO/OFF

ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет задавать:

- номер n первого кадра‚ генерированного после команды,

- приращение m номерации следующих кадров.

ПАРАМЕТРЫ:

n
:
начало номерации с приращениями
m
:
значение приращения
ON
:
задействование номерации с заданным приращением
OFF
:
исключение номерации с заданным приращением
ПРИМЕЧАНИЯ:

При отсутствии параметра n‚ изменится только прирашение номерации (значение по умолчанию = 5).

При отсутствии параметра m‚ предыдущее значение приращения (заданное командой SEQNO или 5 по умолчанию) сохраняется.
SPINDL
ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет задавать условия для вращения шпинделя.

1) ВРАЩЕНИЕ ШПИНДЕЛЯ
ФОРМАТ:

CLW
SPINDL/ RPM, a,

CCLW
ПАРАМЕТРЫ:

a
: количество оборотов в минуту
CLW
: вращение по часовой стрелке (по умолчанию)

CCLW
: вращение против часовой стрелки
ПРИМЕЧАНИЯ:

Постпроцессор проверяет‚ что требованная частота вращения входит в допускаемый диапазон‚ и в противном случае‚ ограничвает ее автоматически на максимальное значение‚ допускаемое станком.
Постпроцессор генерирует соответственный код s‚ и вспомогательную функцию M03 (вращение по часовой стрелке) или M04 (вращение против часовой стрелки).

2) ОСТАНОВ ШПИНДЕЛЯ
ФОРМАТ:

SPINDL/OFF
ЦЕЛЬ:

Команда SPINDL/OFF позволяет остановить вращение шпиндлея. Она генерирует вспомогательную функцию M05.

ПРИМЕЧАНИЕ:

Программа управления режимами проверяет‚ остановлен ли уже шпиндель или нет.
3) ПОВТОРНОЕ ВКЛЮЧЕНИЕ ВРАШЕНИЯ ШПИНДЕЛЯ
ФОРМАТ :

SPINDL/ON
ЦЕЛЬ:

Команда SPINDL/ON позволяет повторное включение вращения шпинделя (с частотой и направлениием вращения‚ заданными последней командой SPINDL/...)‚ после останова‚ генерированного командой SPINDL/OFF.

ПРИМЕЧАНИЯ:

Программа управления режимами игнорирует команду SPINDL/ON если шпиндель уже вращается‚ или если никакая команда SPINDL/n, ... не оказалась до команды SPINDL/ON. 

4) ОРИЕНТИРОВАННЫЙ ОСТАНОВ ШПИНДЕЛЯ
ФОРМАТ:

SPINDL/ORIENT [, n]

ЦЕЛЬ:

Команда SPINDL/ORIENT позволяет остановить шпиндель в заданном угловом положении. Она генерирует функцию SPOS или SPOS=n
ПАРАМЕТРЫ:

n : значение угла останова

ПРИМЕЧАНИЯ:

Сообщение об ошибке генерируется если перемещение со скоростью рабочей подачи задают при не вращаемся шпинделе.

Останов шпинделя не нужен в случае изменения частоты вращения шпинделя в течении программы.

STOP
ФОРМАТ :

STOP
ЦЕЛЬ :

Эта команда вызывает останов станка. Она генерирует функцию M00‚ в отдельном кадре. Она также выключает шпиндель и подачу СОЖ

ПАРАМЕТРЫ :


Нет
ПРИМЕЧАНИЯ :

Если коррекция по радиусу задействована‚ необходимо ее исключить раньше‚ при помощи команды CUTCOM/OFF.

TRACUT
ФОРМАТ:

TRACUT/matrix

TRACUT/NOMORE
ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет определить матрицу‚ прилагаемую ко всем следующим перемещениям по координатам.

ПАРАМЕТРЫ:

Команда TRACUT/matrix задействует матрицу.

Команда TRACUT/NOMORE исключает матрицу.

ПРИМЕР: 

Симметрия относительно X и Y
TRACUT/(MATRIX/-1, 0, 0, 0, 0, -1, 0, 0, 0, 0, 1, 0)

GOTO/....

....

TRACUT/NOMORE
TRANS
ФОРМАТ:

TRANS/X, Y, Z

ЦЕЛЬ:

Эта команда позволяет сместить заданное в программе положение на содержанные в ней альгебраические значения X, Y, Z.
ПАРАМЕТРЫ:


Нет
ПРИМЕЧАНИЕ:

В результате такого смещения‚ координаты обрабатываемого изделия становятся: 
x   =   x   +    X

y   =   y   +    Y

z   =   z   +    Z
UGV
ФОРМАТ:
UGV/tol, tolm2, tolm3, tolm4, tolm5

ЦЕЛЬ:
Эта команда позволяет генерировать макрокоманду CYCLE832. Макрокоманда CYCLE832 содержит главные коды G, станочные параметры и регулировочные данные, необходимые для скоростной обработки (UGV – сокращение для "Usinage à Grande Vitesse", т.е. Скоростная Обработка).
ПАРАМЕТРЫ:

tol : 


0
=>
Отмена






1
=>
Чистовая обработка






2
=>
Получистовая обработка






3
=>
Черновая обработка




tolm2 :

0
=>
TRAFOOF





1
=>
TRAORI



tolm3 :

0
=>
G64






1
=>
G641






2
=>
G642






3
=>
G643






4
=>
G644




tolm4 :

0
=>
FFWON SOFT






1
=>
FFWOF SOFT






2
=>
FFWOF BRISK




tolm5 :

0
=>
COMPOF






1
=>
COMPCAD






2
=>
COMPCURV






3
=>
Spline B

ПРИМЕЧАНИЕ:

По умолчанию, принимается в расчет информация, содержимая в подпрограмме Spec_UGV, находящейся в начале программы.

UNITS
ФОРМАТ:
UNITS/MM или IN

ЦЕЛЬ:

Эта команда дает возможность выбрать входную или выходную единицу измерения.
ПАРАМЕТРЫ:

Входная или выходная единица измерения в дюймах: 
IN
Входная или выходная единица измерения в мм:
MM
ДОПОЛНЕНИЕ
ОБРАБОТКА В НАКЛОННОЙ ПЛОСКОСТИ
И

ОБРАБОРКА В РЕЖИМЕ RTCP
УСТРОЙСТВО ЧПУ SIEMENS 840 D
A - ОБРАБОТКА В НАКЛОННОЙ ПЛОСКОСТИ
Определение наклонной системы координат на базе имеющейся системы:

[TRANS  X ... Y ... Z ...]

  ROT X... Y... Z ...

Отмена функции:

[ TRANS ] 

  ROT 

Автоматическое задействование TRANS и ROT:

- Если осевые векторы инструмента I J K не равны 0, 0, 1

- Если в синтаксисе включены нижеследующие первостепенные слова:

- CYCLE
- специальное слово‚ принуждаюшее задействование

- автоматическое задействование
Примечание: оба условия должны быть выполнены
Отмена TRANS и ROT :

- Если {I J K} n+1 не равно {I J K} n .

- Если в синтаксисе включены нижеследующие первостепенные слова:

- LOADTL (смена инструмента)
- специальное слово‚ принуждаюшее отмены.

- в конце программы.
B – ОБРАБОТКА В РЕЖИМЕ RTCP
Задействование функции:

TRAORI
- После команды MULTAX или MULTAX/ON
- После LOADTL (смена инструмента), если предыдущий режим был TRAORI.

Отмена функции:

TRAFOOF
- После команды MULTAX/OFF
- До LOADTL (смены инструмента), если предыдущий режим был TRAORI
- При случае‚ в конце программы.

C – СПЕЦИФИКА ОБРАБОТКИ ПО 5-И КООРДИНАТАМ
1 - ПРОЦЕДУРА ДЛЯ ОПТИМИЗАЦИИ КООРДИНАТ B И C:

В начале прохода‚ проверить траекторию инструмента (предварительным считы-ванием)‚ и убедиться в том‚ что перемещение не превышает + или -400 градусов по координате C.

Если‚ в связи с положением по координатам B и C‚ требуется длина перемещения‚ превышающая ход координаты C‚ выбрать самое благополучное начальное положение (чаще всего‚ середина хода по координате C) для того‚ чтобы иметь возможность выполнить проход обработки безостановочно. 
Если‚ несмотря на это, ход по координате не хватает‚ постпроцессор прекращает обработку программы и генерирует сообщение об ошибке. 
2 - ПРОЦЕДУРА ”РАЗВИНЧИВАНИЯ”:

Во время перемещений в режиме RAPID‚ (которые в принципе выполняются с отведенным от обрабатываемого изделия инструментом)‚ нужно подготовить траекторию следующего прохода для того‚ чтобы поворотные координаты были в самом благополучном начальном положении.
Во время перемещения между двумя точками‚ если {I, J, K} = {0, 0, 1}, можно ”развинчивать” координату C без всякого повреждения для обрабатывающейся поверхности (по точности геометрии и размеров‚ или по шероховатости). В конце этой процедуры‚ инструмент уже находится в начале нового прохода‚ где можно ”оптимизировать” поворотные координаты.
5) Список команд постпроцессора.
В этой части документа находится список команд настоящего постпроцессора‚ каждая со своими параметрами.

TURN, n

ARCSLP/

OFF
AUXFUN/
m




ALL, ON или OFF

SPINDL, ON или OFF

CLAMP/ 
HEAD/ON или OFF


ON

OFF
CLEARP/
d



MIST

COOLNT/
ON

OFF
n, TRANSL, x, y, z, nb

n, XYROT, az, nb

COPY/

n, YZROT, ax, nb

n, ZXROT, ay, nb

n, SAME, nb

RIGHT

LEFT

CUTCOM/
OFF
ON

CYCLE/
DRILL,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r

CYCLE/
FACE,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r,DWELL,t

CYCLE/
DRILL,DEEP,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r,INCR,i

CYCLE/
DRILL,BRKCHP,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r,INCR,i

CYCLE/
TAP,FEDTO,a,STEP, p,RAPTO,r

CYCLE/
TAP,DEEP,FEDTO,a,STEP,p,RAPTO,r,INCR,i

CYCLE/
TAP,BRKCHP,FEDTO,a,STEP,p,RAPTO,r,INCR, i

CYCLE/
TPI,FEDTPO,a,STEP,p,FEDTO,r

CYCLE/
REAM,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r

CYCLE/
BORE,FEDTO,a,IPM или MMPM,f,RAPTO,r[,DWELL,t]

ON

CYCLE/ 

OFF
DELAY/
t

[IPM или MMPM]

FEDRAT/



, f

[IPR или MMPR]

FINI

FROM/

x, y, z [, i, j, k]

GOHOME

n

INDEX/

n, NOMORE

INSERT/
text




ON

LINTOL/
tol

OFF
LOAD/

TOOL, n 

m1, m2, ......................, m12

TRANSL, x, y, z

MATRIX/
XYROT, az

YZROT, ax

ZXROT, ay

ON

MODE/

LINEAR, t, r

OFF
ON

MULTAX/

OFF
ON

OPSKIP/

OFF
OPSTOP

ORIGIN/
Xor, Yor, Zor

PARTNO/
progid comp_no

 
 ON

POGO/

xx, yy, zz,

 OFF

PPRINT
text

DRILL

MILL

PRBCUT/
LINE, a, tol

CORNER, a, tol

BREAK, tol

PREFUN/
g

BORE, d

FACE, axe 

BORE1, d

PROBE/
BORE2, d 

POSXY1, b1 

POSXY2

POSXY3, b2

POSZ 

RAPID

RETRCT

ROTHED/
BAXIS, b, CAXIS, c [, f]

SEQNO/
n [, INCR, m]

INCR, m

ON

OFF

 CLW

SPINDL/
RPM a, 

 CCLW

SPINDL/
ON

OFF
ORIENT [, n]

STOP

matrix

TRACUT/

NOMORE

TRANS /
x, y, z

UGV/

tol, tolm2, tolm3, tolm4, tolm5

UNITS/
MM или IN

6) Приложения
Приложение № 1. Список функций M.

M0
Останов‚ с программы
M1
Останов‚ условный
M2
Конец главной программы‚ с возвратом в начало программы
M3
Вращение шпинделя по часовой стрелке
M4
Вращение шпинделя против часовой стрелки
M5
Останов шпинделя
M6
Смена инструмента (по умолчанию)
M8
Охлаждение инструмента распылением
M9
Выключение подачи смазочно-охлаждающей жидкости
M30
Конец программы‚ то же действие‚ что M2
M34
Отключение вакуума
M35
Включение вакуума
M48
Задействование регулировочных переключателей
M49
Исключение регулировочных переключателей
M85
Отжим привода B
M86
Зажим привода B
M88
Отжим привода C
M89
Зажим привода C
Приложение № 2.
Измерение длины инструмента с центром

Этот цикл измерения удобен для измерения длины таких инструментов‚ как:


- Спиральные сверла

- Комбнированные сверла

- Метчики

- Фрезы‚ сферические (в конце: R 199 = 2)


- Фрезы‚ сферические (в центре: R 199 = 21 и R159 = R)


- Развертки

  и т.п...

Операция начинается с инструмента‚ данные которого неизвестны. Результаты измерения храняются в соответствующей инструментальной таблице‚ именно в корректоре инструмента D.
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ЗАДАТЬ СЛЕДУЮЩЕЕ: 




D1 или D3



R199 = 2




BLUM 9902

Приложение № 3.
ИЗМЕРЕНИЕ ДЛИНЫ И РАДИУСА ИНСТРУМЕНТА

Этот цикл измерения удобен для измерения длины и радиуса таких инструментов‚ как:


- Фрезы‚ торцевые с радиусом

- Фрезы‚ двухсторонные

- Фрезы‚ торцевые

- Резцы‚ расточные

  и т.п...


Операция начинается с инструмента‚ данные которого неизвестны. Результаты измерения храняются в соответствующей инструментальной таблице‚ именно в корректоре инструмента D.

[image: image4.png]= Bﬁ

AL





ЗАДАТЬ СЛЕДУЮЩЕЕ:




D1 или D3



R199 = 3




R157 = Радиальное измерительное положение (OL)



R158 = Осевое измерительное положение (OR)



BLUM 9903

Приложение № 4.
ПРОВЕРКА РЕЖУЩИХ КРОМОК ИНСТРУМЕНТА

С ПРЯМЫМИ РЕЖУЩИМИ КРОМКАМИ

Этот цикл удобен для проверки дисбаланса и состояние режущих кромок таких инструментов‚ как:


- Фрезы‚ торцевые


- Фрезы‚ двухсторонные


- Фрезы‚ торцевые‚ для обработки поверхностей


- Фрезы‚ торцевые с радиусом закругления


  и т.п...

Операция начинается с инструмента‚ данные которого получены от инстру-ментального З.У.‚ именно с корректора инструмента D.
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ЗАДАТЬ СЛЕДУЮЩЕЕ:




D1 или D3



R199 = 5




R151= Допуск (TOL)



R152 = Количество зубьев



R153 = Проверяемая секция (W)



R158 = Осевое положение измерения радиуса (P)



BLUM 9905 

ПРИМЕЧАНИЕ : 


Результат в R192 :
R192 = 0 ( инструмент в норме
R192 = 1 ( инструмент поврежден
Приложение № 5.
Проверка формы скругленной режущей кромки

Этот цикл удобен для проверки дисбаланса и состояние режущих кромок таких инструментов‚ как:

- Фрезы‚ сферические

- Фрезы‚ торцевые с радиусом

- Фрезы‚ торцевые с пластинками с радиусом

Операция начинается с инструмента‚ данные которого получены от инстру-ментального З.У.‚ именно с корректора инструмента D.
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ЗАДАТЬ СЛЕДУЮЩЕЕ:




D1 или D3



R199 = 7




R151= Допуск (TOL)




R152 = Количество зубьев



R153 = Проверяемая секция (W)




R157 = Радиальное положение центра радиуса (O)




R158 = Радиус закругления (CR)




BLUM 9907

ПРИМЕЧАНИЕ : 
Результат в R192 :
R192 = 0 ( инструмент в норме





R192 = 1 ( инструмент поврежден
Приложение № 6.
ПРОВЕРКА ИНСТРУМЕНТА НА ПОЛОМКУ

Этот цикл позволяет проверить‚ что длина инструмента в допуске после использования на станке.


Операция начинается с инструмента‚ данные которого получены от инстру-ментального З.У.‚ именно с корректора инструмента D.
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ЗАДАТЬ СЛЕДУЮЩЕЕ:




R199 = 8




R151= Допуск (TOL)



BLUM 9908



ПРИМЕР :




D1 или D3



-




BLUM 9902 




-




-




-




обработка по программе



-




-




-




R199 = 8




BLUM 9908

ПРИМЕЧАНИЕ : 
Результат в R192 :
R192 = 0 ( инструмент в норме





R192 = 1 ( инструмент поврежден
Приложение № 7.
ОПРЕДЕЛЕНИЕ точки начала обработки
ощупываниЕМ расточки

Настоящий цикл определяет точку начала обработки по отношению к центру расточки в плоскостях G17, G18 и G19.


ЗАДАТЬ СЛЕДУЮЩЕЕ:



R193 = 1




R199 = 1




R198 = Диаметр расточки



ORIGINE


ПРИМЕР :


G54 T2 D1


G17 G00 X150 Y130 Z200 (центр расточки: высота Z200)

Z90 (положение по коорд. Z внутри расточки)

R193 = 1


R199 = 1


R198 = 130


ORIGINE


G00 Z200

Приложение № 8.
Цикл ощупывания поверхности
для
определения точки начала обработки

Настоящий цикл определяет точку начала обработки на поверхности по координатам X, Y и Z‚ в плоскостях G17, G18 и G19.


ЗАДАТЬ СЛЕДУЮЩЕЕ:
R193 = 1

R199 = 7

R196 = направление ощупывания 
(1: по X)
(2: по Y)

(3: по Z)
ORIGINE


ПРИМЕР :


G54 T2 D1


G17 G00 Z150 Y130 Z200


Z10


R193 = 1


R199 = 7


R196 = 3


ORIGINE


G00 Z200

Приложение № 9.
Определение точки начала обработки в плоскости XY

ощупыванием двух перпендикулярных поверхностей‚ ориентированием системы координат 
и определением точки начала обработки по координате Z



ОПИСАНИЕ ПОДПРОГРАММЫ

Определение в плоскости XY и ориентирование выполняются в три этапа:

- Позиционирование щупа в точке № 1 по XYZ (примечание: точку № 1 обязательно выбрать на отрицательной стороне координаты).

Ощупывание точки № 1:




R149= 1





R150= координата и направление ощупывания



POSXY1 : вызов подпрограммы
- Позиционирование щупа в точке № 2 по XYZ.

Ощупывание точки № 2




R151=R150




POSXY2 : вызов подпрограммы
- Позиционирование щупа в точке № 3 по XYZ.

Ощупывание точки № 3





R152= координата и направление ощупывания



POSXY3 : вызов подпрограммы


Валидация точки начала обработки.


Координату и направление ощупывания можно задавать в b1, b2 и b3:







(
1 если ощупать по X+






( 
-1 если ощупать по X-






(
2 если ощупать по Y+






(
-2 если ощупать по Y-









      b(x)= -2








Y+





             b(x)=1






     OPOP


  X+











b(x)=-1

b(x)=2


Подпрограмма определения по координате Z выполняется в одном этапе:

- Позиционирование щупа по XYZ.

Ощупывание поверхности
POSZ : вызов подпрограммы


Валидация точки начала обработки.

Примечание: расстояние позиционирования от оси щупа до поверхности не должно превышать 10 мм.
Важное примечание: В случае перерыва в отработке подпрограммы‚ необходимо повторить цикл ощупывания с самого начала.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПО X



  

        Y+





b3=1


X+





OP





          b1=2 

 
      b2=2
Ощупываемая

Z+



точка по коорд. Z














X+





OP

Пример:


N100 G00 X(pos.x) Y(Y1) Z(pos.z)

N140 POSXY3


N105  

        Z(pos.z’)
N145 G00 Z(pos.z)



R149=3



R150=2


N110 POSXY1




N150 X(pos.x") Y(pos.y")


N115 G00 X(pos.x’)



N155

         Z(Z1)



R151=R150








N120 POSXY2




N160 POSZ


N125 G00                 Z(z)

N165 G00 Z(pos.z)


N130       X(X1) Y(pos.y)


N170 X0 Z0


N135

               Z(Z’)

N175 ---



R152=1

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПО Y





       




            Y+



      







        b2=-1












        X+



 
                                                                                               b1=-1

                X+










     OP





           b3=2   

                                                       




       Z+


Ощупываемая
точка по коорд. Z


  



  
          OP
      X+

Пример:

N100 G00 X(X1) Y(pos.y) Z(pos.z)

N140 POSXY3


N105  
             Z(pos.z’)
N145 G00 Z(pos.z)



R149=1



R150=-1


N110 POSXY1




N150 X(pos.x") Y(pos.y")


N115 G00 Y(pos.y’)



N155

         Z(Z1)



R151=R150







N120 POSXY2




N160 POSZ


N125 G00            Z(z)


N165 G00 Z(pos.z)


N130     X(pos.x) Y(Y1)


N170 X0 Z0


N135

             Z(Z’)

N175 ---



R152=2

Приложение № 10.

Определение точки начала обработки в плоскости XY
двойным ощупыванием в расточке
ОПИСАНИЕ ПОДПРОГРАММЫ


Определение точки начала обработки в плоскости XY выполняется двойным ощупыванием:



Позиционирование щупа по XYZ в центре расточки.






R149= 1





R157= диаметр расточки





BORE: вызов подпрограммы

Примечание : первичная начальная точка не обязательно находится в центре расточки.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПО XY И Z





Пример:


N100 G00 X(x) Y(y) Z(z)

N105  

Z(z’)


R149=1


R157=16

N110 BORE

N115

Z(z)



N120       X(pos.x) Y(pos y)


N125

Z(pos z)

N130 POSZ

N135 G00 
Z(pos.z)


N140 X0 Z0


N145 ---

Приложение № 11.
Ориентирование системы координат в плоскости XY

относительно второй расточке
ОПИСАНИЕ ПОДПРОГРАММЫ

Определение в плоскости XY и ориентирование выполняются в два этапа:



Определение точки начала обработки в плоскости XY в первой расточке.

Определение точки начала обработки в плоскости XY выполняется двойным ощупыванием:

· Позиционирование щупа по XYZ в центре расточки.
R149= 1
R157= диаметр расточки
BORE: вызов подпрограммы
По случаю, ориентация системы координат в плоскости XY.

Ориентация системы координат выполняется двойным ощупыванием:

· Позиционирование щупа по XYZ в центре расточки.






R198= диаметр расточки.






BORE2 : вызов подпрограммы
ОРИЕНТАЦИЯ СИСТЕМЫ КООРДИНАТ И ОПРЕДЕЛЕНИЕ ТОЧКИ НАЧАЛА ОБРАБОТКИ В ПЛОСКОСТИ XY И ПО КООРДИНАТЕ Z





Пример:


N100 G00 X0 Y0 Z(z)






N105  
    Z(z’)


N150 POSZ


R149=1



N155 G00 
Z(pos.z)



R157=16



N160 X0 Z0


N110 BORE




N165 ---

N115 G00
Z(z)

N120 X(x) Y(y)

N125

Z(z')


R198=16

N130 BORE2

N135 G00
Z(z)


N140       X(pos.x) Y(pos y)


N145

Z(pos z)

Приложение № 12. Список подготовительных функций G.

Группа 1:
Команды на перемещение‚ модальные.

G0
Скорость быстрого позиционирования
G1
Линейная интерполяция
G2
Круговая интерполяция по часовой стрелке
G3
Круговая интерполяция против часовой стрелки
Группа 2:
Команды на перемещение‚ не модальные, выдержка времени.

G4
Предварительно заданная выдержка времени
Группа 3:
Записать в ЗУ
TRANS
TRANSLATION: задаваемое линейное перемещение
ROT
ROTATION: задаваемое поворотное перемещение
SCALE
SCALE: задаваемый масштабный коэффициент
MIRROR
MIRROR: задаваемое зеркальное изображение

ATRANS
Additive TRANSLATION: добавочное задаваемое линейное перемещение
AROT
Additive ROTATION: добавочное задаваемое поворотное перемещение
ASCALE
Additive SCALE: добавочный задаваемый масштабный коэффициент
AMIRROR
Additive MIRROR: добавочное зеркальное изображение

Группа 6:
Выбор рабочей плоскости
G17
Выбор плоскости‚ образованной 1ой и 2ой координатами станка
G18
Выбор плоскости‚ образованной 1ой и 3ей координатами станка
G19
Выбор плоскости‚ образованной 2ой и 3ей координатами станка
Группа 7:
Коррекция инструмента по радиусу
G40
Нет коррекции инструмента по радиусу
G41
Коррекция инструмента по радиусу налево от профиля
G42
Коррекция инструмента по радиусу направо от профиля
Группа 8:
Смещение начальной точки обработки‚ задаваемое
G500
Отмена всех задаваемых фреймов если G500 не содержит значение
G54
1ое задаваемое смещение начальной точки
G55
2ое задаваемое смещение начальной точки
G56
3ье задаваемое смещение начальной точки

G57
4ое задаваемое смещение начальной точки

G505
5ое задаваемое смещение начальной точки

G5xx
nое задаваемое смещение начальной точки

G599
99ое задаваемое смещение начальной точки

Функции G этой группы воздействуют задаваемые использователем фреймы типа SP_UIFR[ ].

G54 соответствует фрейме SP_UIFR[1], G505 соответствует фрейме SP_UIFR[5].

Количество задаваемых использователем фреймов‚ и следовательно количество функций G этой группы можно конфигурировать в станочных данных‚ SMC_MM_NUM_ USER_FRAMES.

Группа 9:
Отмена фреймов

G53
Отменяет действующий фрейм

SUPA
Отменяет действующее смещение начальной точки‚ включительно заданное с программы‚ с генератора импульсов‚ извне или предвариельно заданное (PRESET).

G153
Отменяет действующий фрейм‚ включительно базовой.

Группа 10:
Точное позиционирование - режим управления траекторией

G60
Замедление‚ точное позиционирование

G64
Режим управления траекторией

G641
Режим управления траекторией с программируемым мягким проходом

G642
Обвод углов с точностью по координатам

Группа 11:
Точное позиционирование‚ не модальное

G9
Замедление‚ точное позиционирование

Группа 13:
Размеры в дюймах или в мм

G70
Дюймовые размеры

G71
Метрические размеры

G700
Дюймовые размеры: дюймы; дюймы/мин.

G710
Метрические размеры: мм; мм/мин.

Группа 14:
Абсолютный размер или приращение

G90
Абсолютные размеры

G91
Размеры‚ данные приращениями

Группа 15:
Режимы рабочей подачи

G94
Линейная подача‚ в мм/мин. или в дюймах/мин.

G95
Подача на оборот‚ в мм/об. или в дюймах/об.

G96
Задействование режима постоянной скорости резания

G97
Отмена режима постоянной скорости резания

Группа 21:
Режимы ускорения по траектории
BRISK
Режим крепкого ускорения
SOFT
Режим мягкого ускорения
Группа 22:
Виды коррекции инструмента

CUT2D
2 ½-размерная коррекция инструмента
CUT2DF
2 ½-размерная коррекция инструмента, относящаяся к действующей фрейме (обработка в наклонной плоскости)
CUT3DC
3-размерная коррекция инструмента, для обработки по контуру

Группа 22:
Виды коррекции инструмента (продолжение)
CUT3DF
3-размерная коррекция инструмента, для обработки по плоскости
CUT3DFS
3-размерная коррекция инструмента, для обработки по плоскости с посто-янной ориентации оси инструмента, не относящаяся к действующей фрейме
CUT3DFF
3-размерная коррекция инструмента, для обработки по плоскости с посто-янной ориентации оси инструмента, относящаяся к действующей фрейме

Группа 24:
Feedforward control (функция управления подачей с устранением ошибки слежения)
FFWOF
Feed forward OFF: управление подачей с устранением ошибки слежения не задейство-вано
FFWON
Feed forward ON: управление подачей с устранением ошибки слежения задействовано
Группа 28:
Working area limitation (функция ограничения рабочей зоны)
WALIMON
Working area limitation ON: ограничение рабочей зоны задействовано

WALIMOF
Working area limitation OFF: ограничение рабочей зоны не задействовано

Группа 28:
Compressor (функция "упаковки кадров")
COMPOF
Compressor OFF: "упаковка кадров" задействована

COMPON
Compressor ON: "упаковка кадров" не задействована

COMPCURV
Compressor on: полиномы с постоянной кривизной
COMPCAD
Compressor on: полиномы с постоянной кривизной
Группа 28:
База траектории для координат группы F:

SPATH
Длина дуга служит базой для траектории
UPATH
Параметр крывой служит базой для траектории
7) История изменений.
Изд. №
Что изменилось
1) Первое изд.
X+





Новая начальная точка





1ая расточка





Y+





X





Y





2ая расточка





y





Первичная начальная точка





x





X+





Y+





X'+





Y'+





Новая начальная точка
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