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Инструкция
пользователя постпроцессора SBSpost v2.0
1. Создание операций в модуле CAM Unigraphics NX2
При программировании циклов Point-to-Point принимается следующее обозначение параметров циклов:
RDIS – RAPTO точка позиционирования в начале цикла (на расстоянии безопасности)
DPR – FEDTO глубина сверления
SDIS – RTRCTO точка отвода после выполнения цикла
DTS – DWELL время задержки в нижней точке
FDP – STEP1 глубина шага сверления в цикле DRDEEP или глубина первого сверления в цикле DRBREAK
RBC – STEP2 величина отвода в цикле DRBREAK
RPMIN – CAM частота вращения шпинделя в цикле DRTAP
OPTION переключатель : ON – сверление без поворота оси C1, OFF – с поворотом оси C1
Необходимые постпроцессорные команды:
-для всех операций
-в начале траектории 
Set Modes – SET/MODE,TURN(MILL) при смене режима (по умолчанию - MILL); 
From Marker;
Tool Change Marker;
Spindle Marker;
Coolant On.
-в конце траектории
Spindle Off;
Coolant Off;
GoHome Marker.
-фрезерная обработка с использованием трансформации координат(TLZTRANS)
-в начале траектории
Set Modes – SET/MODE,TURN(MILL);
From Marker;
Tool Change Marker;
Spindle Marker;
Coolant On;
Start Marker;
User Function – TLZTRANS;
Goto – задание аддитивного смещения нулевой точки  - параметров TLZTRANS (перемещение не производится);
-в конце траектории
Return Marker;
User Function – TLCOSOF;
Spindle Off;
Coolant Off;
GoHome Marker.
Дополнительные постпроцессорные команды
Stop – вывод в программу команды технологического останова M00 с комментарием или без него;
Optional Stop – вывод в программу команды технологического останова по выбору M01 с комментарием или без него;
Operator Message – вывод комментария;
User Function – SUB/param1,param2 – при необходимости фрезерной обработки нескольких одинаковых элементов, расположенных на одной окружности с шагом param1(в градусах) и повторяющихся param2 раз формируется подпрограмма обработки элемента в отдельном файле и вызов ее из основной программы в виде 
N9876 L1234 Pparam2 LF
при этом в конце траектории обязательно должна задаваться постпроцессорная команда User Function – SUB/OFF;
User Function – THRD/param1,param2 – преобразование круговой интерполяции в винтовую интерполяцию с шагом param2 на глубину param1 в виде
N0431 G42
N0432 G1 Y1=15 F0.06

N0434 G2 X1=0 Y1=15 I0 J-15 Z1=-104
N0435 G2 X1=0 Y1=15 I0 J-15 Z1=-106
N0436 G2 X1=0 Y1=15 I0 J-15 Z1=-108
N0437 G2 X1=0 Y1=15 I0 J-15 Z1=-110
N0438 G2 X1=0 Y1=15 I0 J-15 Z1=-112
N0439 G2 X1=0 Y1=15 I0 J-15 Z1=-114
N0440 G2 X1=0 Y1=15 I0 J-15 Z1=-116
N0441 G2 X1=0 Y1=15 I0 J-15 Z1=-118
N0442 G40
N0443 G0 Y1=0

User Function – PROBE/param1,param2,param3,param4 – снятие координаты точки param1=AX, param2=DIS, param3=MP, param4= NUM;
User Function – PRORIENT – ориентация оси С1;

User Function – PRSEARCH – поиск признака;

User Function – PROBE2P/param1 – замер размера param1 по двум точкам;

User Function – PRCALC –  вычисление;


User Function – PRZSHIFT –  запись в таблицу смещения координат;

User Function – CHECK ORIENT – проверка ориентации оси С1 – вывод

N1234 C1=0

User Function –C1CLAMP/param – включение (param=ON) и выключение (param=OFF) зажима оси С1;

User Function –C1ZERO – вывод команды «обнуления» оси С1 MCC1ZERO;

User Function –MILL5AON –вывод команды включения режима 5-ти осевой интерполяции;
User Function –MILL5AOF –вывод команды выключения режима 5-ти осевой интерполяции;

User Function –MCTAILST/param1,param2,param3,param4 – цикл буксировки люнета/задней бабки


Param1 – NPOS



Param2 – OFFS



Param3 – ZOFFS



Param4 – NRCL

User Function –MCZSHIFT/ param1,param2,param3,param4 – цикл записи смещения нулевой точки


Param1 – NPV



Param2 – AX



Param3 – COMP



Param4 – VAL

User Function – ZERO/param – активизация смещения нолевой точки G54…G57 где param – номер смещения.

Примечание – ввод User Function нечувствителен к регистру.
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