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Актуальность. Язык GTL для ЧПУ CNC200 «Балт - Систем» предназна-

ченный для написания управляющих программ (УП), основан на использова-

нии четырёх типов геометрических элементов, которые обозначаются строч-

ными латинскими символами: o-точки начала отсчёта; p-точки; l-прямые; c-

окружности. 

 Для определения геометрических элементов в языке GТL используется 

особый тип геометрии - векторная геометрия, которая требует также назна-

чения направления движения инструмента по контуру. 

Недостатком GTL языка является то, что при многопроходной обработке 

необходимо повторять при каждом проходе элементы профиля, что значи-

тельно увеличивает трудоемкость написания УП.  
Цель работы – обосновать применение программы при ручном написа-

нии УП, которая при многопроходной обработке может сократить трудоем-

кость написания УП с помощью языка GTL. 

Анализ. Для достижения цели была использовано приложение для про-

граммирования математических и логических выражений с помощь  

Е-параметров, позволяющие через Е-параметры программировать геометри-

ческие и технологические данные цикла обработки. С Е-параметрами допус-

каются математические и тригонометрические действия, а также множество 

вычисление различных логических выражений.  

Допустимы следующие арифметические операции:( +) сложение, (-) вы-

читание, (*) умножение, (/) деление, а также вычислений всех тригонометри-
ческих функций. Возможно применение одного из логических выражений  

En = En – k, где n-порядковый номер Е-параметра, k-припуска срезаемого 

припуска за один проход в мм. При программировании в кадре этого логиче-

ского выражения и трёхбуквенного оператора повторения последовательно-

сти программы (RPT, n), где n-число повторений, значительно сокращает 

количество кадров программы. Например, при 3-х кратном проходе при об-

работке профиля из 10 элементов, при программировании с помощью  

Е-параметров сокращает число кадров в 2 раза. 

Заключение: Эффективность применения Е-параметров зависит от числа 

проходов и значительно сокращает трудоемкость ручного программирования. 


