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Предложена логическая и компонентная архитектура единой информационной системы для 

подготовки управляющих программ для станков с ЧПУ. Разработаны база данных режущего 

инструмента и программный модуль для управления базой данных, сборки и создания инстру-

ментальной наладки в САПР Siemens NX. Внедрение системы позволит упростить действия 

инженеров-технологов по внесению параметров режущего инструмента при создании управ-

ляющих программ, а также исключает ошибки при вводе параметров режущего инструмента. 

Ключевые слова: технологическая подготовка производства, САПР, база данных режущего 

инструмента. 

 

Технологическая подготовка механообрабатывающего производства на основе стан-

ков с ЧПУ во многом определяет качество выпускаемой продукции и рентабельность про-

изводства. В настоящее время для эффективного решения задач технологической подго-

товки производства применяются различные программные модули, которые дополняют 

САМ системы недостающим функционалом. Данные модули могут работать как автоном-

но, так и в составе комплексной информационной системы предприятия. 

Одним из важнейших звеньев в технологической подготовке производства при помо-

щи САПР является рациональная организация хранения данных о режущем инструменте и 

технологическом оснащении. К сожалению, в данной области существует ряд проблем, 

которые ведут к увеличению времени подготовки управляющих программ и снижению их 

качества. 
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Современные поставщики режущего инструмента и технологического оснащения об-

ладают большими библиотеками и каталогами своей продукции. Зачастую с собственной 

сложной структурой организации информации об своей продукции. В большинстве случа-

ев инженеру-технологу, который занимается подготовкой управляющих программ, требу-

ется лишь ограниченный список параметров режущего инструмента и технологического 

оснащения из громоздкого каталога производителя. 

Современные САМ - системы имеют возможность использовать при подготовке 

управляющих программ встроенные библиотеки инструмента и технологического осна-

щения. Эффективность работы данных библиотек зависит от возможности проверки со-

вместимости инструмента со станком и совместимости инструмента и технологического 

оснащения между собой. При пользовании подобных систем тратится значительное время 

на внесение данных об инструменте, проверке совместимости технологического оснаще-

ния и еѐ элементов со станком, оборудованным ЧПУ, на обновление информации. Кроме 

того, каждый поставщик организует каталоги инструмента по-своему, поэтому невозмож-

но просто импортировать данные в САМ систему. 

 

Рис. 1. Логическая и компонентная архитектура системы. 

Несмотря на постоянный процесс автоматизации современных машиностроительных 

предприятий, инструментальное хозяйство имеет слабую связь с технологическим корпу-

сом, либо ее нет вообще. В тоже время, служба материального снабжения производства 

режущим инструментом имеют полную интеграцию с системами бухгалтерского учета, 

т.к. там осуществляется учет движения материальных ценностей.  

В настоящее время существует необходимость разработки единой информационной 

системы, которая свяжет инструментальное хозяйство с технологическим отделом. Данная 

система будет включать в себя: базу данных режущего инструмента и технологического 

http://www.ulsu.ru/ru/page/page_2743/


 

Ученые записки УлГУ. Серия Математика и информационные технологии 37 

оснащения, СУБД с возможностью создания инструментальной сборки в САПР Siemens 

NX для использования при подготовке управляющих программ для станков с ЧПУ.  

Параметры режущего инструмента и технологического оснащения, получаемые из 

PDM-системы предприятия, используются для формирования БД режущего инструмента 

(см. рис. 1), которая будет состоять из следующих таблиц: таблица станков, таблица опра-

вок, таблица удлинителей, таблица режущего инструмента и общая таблица, содержащая 

собранные в программном модуле инструментальные наладки. 

Система управления базой данных режущего инструмента будет включать в себя 

функционал по сборке инструментальной наладки и последующего создания данной сбор-

ки в САПР Siemens NX для использования при подготовке управляющих программ для 

станков с ЧПУ. 

На начальной стадии разработки базы данных режущего инструмента необходимо оп-

ределить наиболее значимые параметры системы. 

База данных режущего инструмента включает следующие параметры: 

1. Станки: список станков, параметры станков. 

2. Оправки: список оправок – приспособлений для крепления режущих инструментов, 

параметры оправок. 

3. Удлинители: список удлинителей, параметры удлинителей. 

4. Режущие инструменты: список режущих инструментов, параметры режущих инст-

рументов. 

5. Инструментальные сборки: список инструментальных сборок, параметры инстру-

ментальных сборок. 

 

Рис. 2. Модуль «Управление данными о станке». 

Для каждой из представленных выше сущностей необходимо создание отдельной таб-

лицы в базе данных режущего инструмента. 
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Сборка инструмента и технологического оснащения в программном модуле начинает-

ся с выбора станка, на котором будет производиться обработка детали в окне «Управление 

данными о станке» (см. рис. 2). 

 Исходя из параметров конуса шпинделя станка выбирается следующий компонент 

сборки – оправка в окне «Управление данными об оправке», которая служит для крепле-

ния режущих инструментов (см. рис. 3). Исходя из параметров крепления удлинителя к 

оправке и крепления режущего инструмента к удлинителю выбирается удлинитель (см. 

рис. 4), а затем сам режущий инструмент (см. рис. 5). На последнем этапе можно убедится 

в совместимости выбранных компонентов (см. рис. 6), а затем импортировать данную 

сборку в систему автоматизированного компьютерного проектирования для дальнейшего 

использования при разработке управляющих программ, что упрощает рутинные действия 

инженеров-технологов по внесению параметров режущего инструмента при создании 

управляющих программ, а также исключает ошибки при вводе параметров режущего ин-

струмента. 

 

Рис. 3. Модуль «Управление данными об оправке». 
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Рис. 4. Модуль «Управление данными об удлинителе». 

 

Рис. 5. Модуль «Управление данными о режущем инструменте». 

 

Рис. 6. Главное окно программного модуля. 
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В данной статье предложена логическая и компонентная архитектура информацион-

ной системы, которая свяжет инструментальное хозяйство предприятия и отдел разработ-

ки управляющих программ. Разработана база данных режущего инструмента и программ-

ный модуль для управления базой данных, сборки и создания инструментальной наладки 

в САПР Siemens NX. 
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