
第一步下载PM2017构造器绿色版免安装包 ，直接解压找到 右键管理员身份运行即可

第二步：打开后处理文件：优胜PM5_通用后处理3+2_V4.12.12.pmoptz

提示：请忽略版本，按自己的文件版本号打开即可



第三步、修改参数，按截图，设置备刀和数控系统及回零，注意：输入法英文状态下输入G0  G90 A0.C0.

如果有松轴锁轴指令请参考截图修改



第三步、修改参数，按截图，设置备刀和数控系统及回零，注意：输入法英文状态下输入G0  G90 A0.C0.或B0.C0.

如果有松轴锁轴指令请参考截图修改



第三步、修改参数，按截图设置结构和负刀长模式和 宏后处理号码和四轴角度行程，推荐A+H-或B+H-
手轮顺时针摇，A往里面倒为A+,B往左边倒为B+, H-是负刀长模式跟三轴调机习惯一致，
注意：宏编码可以自定义



第四步、保存参数按示意图按钮，删除bak备份文件

宏后处理



第一步、打开postprocessor文件夹内的YSUG5_noRTCP.ini配置文件

set L36 {G91 G28 Y0.} 程序结束Y轴归零方便拆卸产品
set L15 {M01\nG91 G28 X0.} 换刀前避让转台X为任意正负数值
set L17 {NO}    是否开启备刀，YES是，NO否

set L37 {M11\nM16}  四轴五轴解锁

set L38 {G0 G90 B0.C0.} 四轴五轴归零，可以自定义回加工坐标零点

set L100 {P*S}   数控系统选择，P：三菱 P*S：发那科 P*SNOM29：新代

set L120 {B}   四轴符号，可以自定义

set L121 {Y}   轴符号，可以自定义

set L122 {4+} 四轴方向，可自定义，建议为4+，即手轮顺时针摇，A轴朝后为正，B轴朝左为正

set L123 {110}    最大角度，可自定义

set L124 {0} 最小角度，可自定义
set L125 {M11}  四轴松轴，可自定义
set L126 {M10} 四轴锁轴，可自定义

set L132 {5+}  五轴方向，必须为正，即手轮顺时针摇，C轴也是顺时针旋转为正

set L135 {M16}  五轴松轴 ，可自定义
set L136 {M15}   五轴锁轴，可自定义

set L138 {H-}   是否开启宏后处理模式，NO为关闭, H+为正刀长模式，H-为负刀长模式

优胜PM4轴通用后处理怎么设置卧加？
https://www.mjzl.cn/forum.php?mod=viewthread&tid=766818
(出处: 优胜模具资料网)

优胜UG通用4轴卧加后处理怎么设置？
https://www.mjzl.cn/forum.php?mod=viewthread&tid=766536
(出处: 优胜模具资料网)



第二步、打开O6666或者6666宏文件配置文件

到后处理文件夹内postprocessor\优胜通用坐标宏教程路径找到 找到对应的宏文件

三菱和发那科宏文件共用,新代不共用文件，三菱：6666 发那科：O6666 新代：O9012
现在以三菱和发那科为例讲解
三菱 :6666 发那科 :O6666

%
#30=#5241(X-Axis-Center)
#31=#5242(Y-Axis-Center)
#32=#5243(Z-Axis-Center)
#33=0(Offset)
#9=0(0:M80/1:FANUC)
#10=24(Base-Tool)

%
O6666
#30=123(X-Axis-Center)
#31=-123.45(Y-Axis-Center)
#32=-456.78(Z-Axis-Center)
#33=0(Offset)
#9=1(0:M80/1:FANUC)
#10=16(Base-Tool)

#30 可以赋值为X中心机械坐标数据也可以赋值坐标系变量，四轴立加为零
#31 可以赋值为Y中心机械坐标数据也可以赋值坐标系变量 ，四轴卧加为零
#32 可以赋值为Z中心机械坐标数据也可以赋值坐标系变量，为负数
#33 定义四轴五轴中心交点偏差，为正数或者为负数
#9是系统设定，0为三菱，1为发那科
#10是指定基准刀具号码



第三步、三菱发那科五轴不带RTCP的宏后处理调机的正确步骤

第一步、先找到转台的XY中心数据和C盘到四轴五轴交点的固定距离（摆长），BC结构以X为主（四轴左右倒分中找中心），AC结构为Y为主（四轴前后倒分中找中心），XY数据抄写宏文件
#30和#31的同时抄写在G55坐标（任意坐标）备份，摆长数据抄写在本子上备用，
第二步、在机床刀库最后一把刀位装一个废旧刀棒（直径不限）作为基准刀（不参与加工），跟加工刀具一样在对刀点或对刀仪对刀测量刀长，（按惯例三轴刀具长度数据均为负刀长模式）
第三步、在夹具夹持产品并将产品顶面见光，调用基准刀在工件顶面对刀（按图档WCS，四面分中顶为零为例），抄写机械值Z在G54  Z坐标，然后主轴换装分中棒，MDI: G0 G90 G55 X0.Y0. 等主
轴移动到旋转中心时，将机床面板相对坐标清零，然后B轴或者A轴倒90度，用分中棒碰工件顶面得到的相对距离减去分中棒半径以后，此数据再与G54  Z数据相加输入到#32为负数
注意：如果是对刀仪测量的刀长，G54 Z用基准刀碰零点时需要增量降对刀棒直径，如果是手动测量刀长，可以在外部坐标偏置EXT坐标Z统一降对刀棒直径
第四步、#9定义数控系统 #10定义基准刀具号码，#33先默认为0（等以后测量出交点偏差再补偿：方法：见下方附图）
第五步、将配置好的宏文件保存以后，传入机床内存，（方法见后面附图）
第六步、G54 XY按图档WCS坐标分中，Z用基准刀碰定为零抄机械坐标Z数据，注意对刀棒的直径。（G54 Z零点碰数都是用基准刀）



第四步、三菱发那科五轴不带RTCP宏文件传入机床内存正确步骤

三菱系统:找到I/0界面，输入三菱密码: MPARA，搜索1121，
把1121和1122及8105全部改为0就可以拷贝

发那科系统:找到I/0界面，通道设：4，编辑模式，选择M
卡-选择F输入，选择对应的文件，设置F设定和O设定，点
击执行。



第四步、三菱发那科五轴不带RTCP宏文件传入机床内存正确步骤

发那科系统:找到I/0界面，通道设：4，编辑模式，选择M
卡-选择F输入，选择对应的文件，设置F设定和O设定，点
击执行。



第五步、新代五轴不带RTCP宏后处理调机步骤

后处理的修改：注意必须为机床方向为4+ 5+，H+ 即正刀长模式H- 即负刀长模式
可以根据需要自定义名字O5012，这里只是演示

记事本打开将O9012更改为O5012，确保跟后处理一致

NX修改宏文件方法用记事本打开YSUG5_noRTCP.def

Ctrl+F搜索9012或6666替换为8023或者1314均可



第六步、新代五轴不带RTCP宏后处理调机步骤

后处理的修改：注意必须为机床方向为4+ 5+，H+ 即正刀长模式 H- 即负刀长模式

第一步：机床所有刀具长度全部为负刀长，即正常测量刀长,有对刀仪用对刀仪，没有对刀仪用手动测量刀长（同三轴一样）
第二步：找转台XY的旋转中心和摆长数据L1和刀长测量平台与C轴盘面的相对距离数据L2（方法见第三步）
第三步：测量刀长平台到C轴盘面的相对距离分为两种情况：
1、手动测量刀长，即直接用百分表打测量刀长平台与C轴盘面相对距离L2
2、对刀仪测量刀长，先将任意一把刀具刀长测量好，然后用当前测量好的刀具在C盘面对刀（滚刀法或塞尺法），此时记录机械坐标Z的值，然后增量降一个刀棒或者塞尺的直径/厚度
例如：机械值为-232.25  对刀棒直径为10mm,则最终的数据为-242.25，然后用-242.25减去当前刀具刀长=对刀仪到C轴盘面的相对距离L2。
第四步：得到XY旋转中心数据分别输入到G54 P30  X Y   .将 L1和L2相加输入到机床坐标系G54 P30  Z, (注意：数据分正负)
第一种情况、测量刀长平台高于转台交点，得出的数据为负数，即对刀仪或测量刀具平台相对距离加上摆长为负数，例如：-119.285-70.23= -189.515 如图1所示
第二种情况、测量刀长平台低于转台交点，得出的数据为正数，即对刀仪或测量刀具平台相对距离减去摆长为正数，例如：100.25-70.23=30.02             如图2所示
第五步：按截图修改后处理参数L127:B+H- L131:P5012 机床G54 XYZ加工零点为图档WCS位置,将O5012传入机床内存
第六步：XY根据WCS分中，Z取数是用百分表测量工件顶面与测量刀具平台的相对距离，一般为正数如图3所示，如果测量刀具平台或对刀仪高于工件顶面则为负数如图4所示
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