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Новое программное 
обеспечение ОСУ 

Работа компании ООО «Балт-Систем» с КБ станкозавода САСТА позволила создать новое ПрО ОСУ 
(Оперативная система управления) для управления токарными станками.

                                               Единственное ПрО, позволяющее работать как в режиме ОСУ, так и в режиме УЧПУ, в зависимости  
от подготовки пользователя . Возможность установки данной версии ОСУ на все системы УЧПУ  
серии NC от компании «Балт-Систем».           

Отличительные свойства ОСУ: 

�� �Отличительным свойством ОСУ является
доступность ее освоения операторами станков 
с минимальным опытом: выпускниками школ, 
работниками механических цехов, токарями 
низкой квалификации.
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Тип и форма инструмента выбирается 
из графической таблицы.

Выбор готовых циклов для внешней и внутренней  
обработки детали,параметрирование под конкретную 
деталь и сохранение в памяти системы управления.

Настройка инструмента  
включает три основных этапа: 

�� �Выбор типа и формы инструмента
�� �Настройка вылетов

(смещения, длины) инструмента
�� �Управление износом инструмента

(при привязке инструмента  
износ необходимо сбрасывать)
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Ввод параметров режимов резания: 

�� Т - задается номер инструмента;
�� F – величина рабочей подачи;
�� S – частота вращения шпинделя;
�� V – постоянная скорость резания;
�� �М3 – Прямое вращение шпинделя

(выбрано по умолчанию); 
�� М4 – Обратное вращение шпинделя.

Ввод параметров цикла  
оперативно отображается на экране .  
Визуальная разработка управляющих программ.
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Ввод параметров режимов резания: 

В режиме проверки отключается движение 
осей, шпинделя и механизмов. По кнопке «Пуск» 
запускается программа обработки детали и на экране 
отображается траектория движения инструмента. 

В станке имеется возможность  
скопировать выбранную программу на USB, 
скопировать с USB программу на станок,  
а также сделать резервную копию всех программ  
в архив на USB и восстановить весь архив программ 
с USB на станок. 

В каждом экране присутствует кнопка вызова 
калькулятора . Результат расчета всегда виден  
в верхней части самой кнопки вызова калькулятора. 
Промежуточные расчёты можно сохранить в память. 
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Этап-программирование  
режимов резания, номера инструмента 
и исходной точки цикла: 

�� номер инструмента T (1)
�� рабочая подача F (2)
�� частота вращения шпинделя S(3)
�� диапазон коробки скоростей станка (4)
�� направление вращения шпинделя M3 (5)

�� �координаты начального диаметра обработки Xн(6)
�� координаты начальной точки обработки Zн(7)
�� глубина резания в цикле (8)
�� �припуск под чистовую обработку по осям X(9) и «Z»(10)
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