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Введение. В настоящее время задачи работы с режущем инструментом требуют ручной 

сбор, обработку и передачу информации о нем, что вызвано отсутствием единых стандартов 

по описанию данных в каталогах производителей инструмента [1, 2]. Процессы работы с 

режущим инструментом, например, определение его геометрических размеров системами 

технической диагностики и контроля, а также комплектации инструментальной наладки, 

возможно автоматизировать применением единой базы данных режущего инструмента. В 

связи с этим разработка единой базы данных режущего инструмента, содержащей 

информацию, минимально необходимую и достаточную для выполнения основных задач 

работы с режущим инструментом является актуальной. 

 

Основная часть. С целью автоматизации задач определения состояния режущего 

инструмента и его геометрических размеров на станках с числовым программным 

управлением (ЧПУ) широко применяются автоматические системы технической диагностики 

и контроля, устанавливаемые в рабочую зону технологического оборудования. Для 

функционирования этих систем необходима специальная программа определения 

геометрических размеров режущего инструмента (цикл измерения), содержащая параметры, 

значения которых должны быть, в основном, подобраны вручную в зависимости от 

особенностей режущего инструмента на основании данных, приведенных в каталогах его 

производителей. Некорректная разработка инструментальной наладки, а также неправильные 

значения в программе определения геометрических размеров режущего инструмента, могут 

приводить к производственному браку, поломке оборудования и режущего инструмента, а как 

следствие, к производственным простоям [3, 4]. Данные процессы возможно 

автоматизировать путем внедрения базы данных, содержащей минимально необходимую 

информацию о режущем инструменте. 

Можно добавить, что этапы технологической подготовки производства, связанные с 

разработкой технологических процессов и управляющих программ, также требуют 

выполнение сбора, анализа и обмена информации о режущем инструменте. Подобные 

информационные процессы могут быть затруднены в связи с различным описанием режущего 

инструмента в каталогах производителей, что приводит к потребности ручной обработки 

данных, а, следовательно, к росту ошибок [5, 6]. Эти причины вызывают неэффективную 

деловую коммуникацию, как внутри производственных предприятий, так и со сторонними 

участниками цифрового взаимодействия, в результате, неавтоматизированной обработке 

данных [6]. При выполнении аналитического обзора отечественной и зарубежной литературы 

можно сделать вывод, что разработка базы данных режущего инструмента, заполненной в 

соответствии с международным стандартом описания данных, с целью автоматизации 

процессов программирования систем диагностики и контроля режущего инструмента, а также 

обмена данных о нем является актуальной. 

С целью разработки базы данных режущего инструмента были выполнены анализы 

особенностей программирования систем технической диагностики и контроля инструмента, а 

также геометрических характеристик режущего инструмента и специфики его износа. 

Унификация представления данных режущего инструмента была обеспечена использованием 

международного стандарта ISO 13399 и электронных каталогов GTC (Generic Tool Catalogue) 

[5]. Разработанные рекомендации по ведению базы данных режущего инструмента были 



описаны и структурированы в виде таблицы, содержащей как расчетные формулы для 

присвоения значений переменной программы определения геометрических размеров 

режущего инструмента в зависимости от его типа, так и подробным описанием наиболее 

важных характеристик инструментальной наладки для ее корректного сбора.  

После разработки базы данных режущего инструмента в соответствии с приведенными 

рекомендациями, открывается возможность автоматизации формирования программ 

определения геометрических размеров режущего инструмента за счет анализа значений в базе 

данных постпроцессором станка ЧПУ, таким образом, минимизируется потребность в 

неавтоматизированной обработке данных [7].  

 

Выводы. База данных режущего инструмента упрощает передачу информации об 

инструментальной наладке на этапах технологической подготовки производства и 

изготовления деталей. Применение стандартизированной базы данных способствует 

автоматизации процессов обработки и передачи информации для формирования программы 

определения геометрических размеров инструмента, разработки и проектирования 

инструментальной наладки.  
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