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Аннотация. В статье рассматривается специализированное программное обеспечение 

для станка с ЧПУ. 

Ключевые слова: CAD, SolidWorks, ЧПУ, СNC. 

Abstract. The article deals with specialized software for CNC machines. 

Keywords: CAD, SolidWorks, NC, СNC. 

 

Аварийные ситуации, приводящие к значительным потерям времени и финан-

совых средств, возникают по различным причинам. Согласно статистике, ошибки 

в управляющей программе вызывают 13 % аварий, ошибки в наладке и установке 

нулевых точек – 21 %, ошибки оператора – 20 %, ошибки в выборе режущих ин-

струментов и введении информации о них – 17 %, отказы системы управления и 

электрической системы – 26 %, отклонения в размерах заготовок – 3 %. 

В случае разработки технологического процесса обработки детали с помощью 

компьютера ошибки программирования и наладки станка можно исключить, а 

ошибки, связанные с режущими инструментами, существенно ограничить, выводя 

на экран монитора «симуляцию» движений инструментов в ходе обработки. Для 

предотвращения аварий вследствие действий оператора (ручное перемещение уз-

лов и т.п.) в кинематические цепи станка встраивают дополнительные предохра-

нительные муфты либо используют системы диагностики режущих инструментов, 

основанные на контроле уровня сил резания. 

Одним из способов улучшения аварийной безопасности на малом производ-

стве является внедрение специализированного программного обеспечения, кото-

рое предупреждает оператора о достижении порогового значения на одном из 

датчиков. Система могла бы предлагать оператору пути решения возникшей про-

блемы, и в случае отсутствия активности со стороны человека система сможет са-

мостоятельно принимать подобные решения. 

Система сможет анализировать состояние следующих датчиков/ 

параметров: температуру шпинделя (инструмента), температуру сервоприводов, 

температуру внутри стойки, а также отдельных компонентов системы управления 

станком, перепады в скорости движения станка, отклонение от заданной траекто-

рии. 



Рассмотрим пример состояния датчика, контролирующего температуру шпин-

деля. При обработке детали инструмент (фреза) имеет скорость вращения, как 

правило, от 15000 до 25000 оборотов в минуту, при средней подаче около 4000 

миллиметров в минуту. При таких скоростях температура может достигать таких 

значений, что может привести к деформации детали или инструмента, быстрому 

износу инструмента, а также к перегреву электродвигателя шпинделя, даже не-

смотря на принудительное охлаждение, т.к. тепло от инструмента будет со време-

нем передаваться к двигателю. 

 

Зависимость температуры от скорости резания: 

1 – алюминий, 2 – цветные металлы, 3 – бронза, 4 – литейные чугуны,  

5 – стали; инструмент: А – карбид вольфрама: 980 оС, Б – вольфрамо-

кобальтовые сплавы: 850 оС, В – вольфрамовые стали: 650 оС,  

Г – углеродистая сталь: 450 оС, Д – не рекомендуется обработка;  
а – 39000м/мин, б – выше 45000м/мин, в – сплавы железо-углерод 

На рисунке показана динамика повышения температуры в зависимости от 

скорости резания при обработке металлов. 

Данный график показывает значения, которые допустимы в крупных произ-

водствах, где используются современные станки с мощной системой безопас-

ности. В мелкосерийном производстве нерентабельно приобретать дорогостоя-

щее оборудование, но безопасность при работе с любым оборудованием со-

блюдать все равно требуется. Поэтому задача разработки специализированного 

программного обеспечения для станка с числовым программным управлением 

является актуальной. 
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