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Аннотация: Разработана база данных режущего инструмента и обрабаты-

ваемых материалов на основе офисного приложения Microsoft Access 2010, кото-
рая может быть использована как блок подготовки исходных данных в системе 
автоматизированного проектирования процессов резания материалов. 

 
 

 
 
 

В качестве исходных данных при проектировании технологического процес-
са механической обработки принимается ряд параметров, в том числе параметры 
обрабатываемой заготовки (ее размеры, форма, а также конструкционный матери-
ал), по которым затем назначаются материал и геометрические параметры режу-
щего инструмента. 

Известны рекомендации по выбору конструкционного материала и геомет-
рии режущего инструмента в зависимости от параметров обрабатываемой заго-
товки. Анализ литературных источников [3, 4] показывает, что объем информа-
ции, который нужно проанализировать технологу для выбора инструмента, до-
вольно значителен. 

Используя в своей профессиональной деятельности CAD/CAM-системы вы-
сокого (Unigraphics, Catia и др.) и CAD-системы среднего уровней (например 
SolidWorks) со встраиваемыми САМ-модулями (CamWorks, Delcam и др.), а также 
собственно САМ-системы (например EdgeCAM), технолог имеет возможность 
осуществить компьютерное моделирование процесса обработки с имитацией тра-
екторий движения инструмента и определением режимов резания. Кроме того, 
современные CAD/CAM-системы позволяют генерировать управляющие про-
граммы (УП) для станков с ЧПУ. 

В большинстве современных САМ-модулей определение режимов резания 
скрыто от пользователя, и в базе данных (БД) имеется набор режущих инстру-
ментов иностранных производителей. На наш взгляд эти обстоятельства вызыва-
ют, во-первых, принятие режимов резания далеких от оптимальных для данного 
вида обработки, а во-вторых, на предприятии может использоваться и отечест-
венный режущий инструмент, отличающийся от импортного как геометрией, так 
и конструкционным материалом. 

В принципе, БД САМ-модуля позволяет занести в нее информацию о любом 
новом инструменте, но эта информация содержит лишь сведения о геометрии ин-
струмента, но не о физико-механических характеристиках конструкционного ма-
териала, из которого изготовлен инструмент. Таким образом, пользователь будет 
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вынужден использовать режимы резания, которые выдает САМ-модуль, либо 
вручную вводить эти режимы, руководствуясь своими расчетами или рекоменда-
циями [4], которые также будут далеки от оптимальных. 

В работе [5] предлагается методика оптимального проектирования процессов 
лезвийной обработки материалов, включающая в себя, в том числе, исследование 
напряженно-деформированного состояния режущего инструмента, анализ устой-
чивости и частотный анализ режущего инструмента. По результатам этих иссле-
дований делается вывод о допустимости принятых режимов резания в зависимо-
сти, например, от требуемых показателей к качеству изготавливаемой детали или 
жесткости системы «станок – приспособление – инструмент – деталь» (СПИД) и 
о необходимости нахождения оптимальных геометрических параметров режуще-
го инструмента с точки зрения обеспечения устойчивости процесса резания. Реа-
лизация данной методики, то есть проведение некой оптимизационной процедуры 
с применением существующих CAD/CAM-систем, по большей части, из-за струк-
туры их БД, практически невозможна. Главной причиной является отсутствие в 
БД твердотельных моделей режущего инструмента. 

Нами предлагается БД режущих инструментов и обрабатываемого материа-
ла, которая содержит информацию о геометрических параметрах режущего инст-
румента, физико-механических и теплофизических свойствах конструкционного 
материала режущей части и инструмента в целом и материала заготовки. Подоб-
ная БД может быть использована в качестве блока подготовки исходных данных в 
системе автоматизированного проектирования процессов резания. 

При разработке БД использована программа Microsoft Office Access 2010. 
Выбор этого программного продукта обусловлен его следующими возможностями: 

– работа с большим объемом информации; 
– совместная работа пользователей; 
– реализация разнообразных способов представления и использования данных; 
– осуществление ввода данных как непосредственно в таблицу, так и с по-

мощью форм, в которые разработчик может располагать компоненты для ввода, 
корректировки, просмотра и группировки данных, в зависимости от специфики 
приложения, а также помещать рисунки и другие объекты; 

– хранение внутри базы данных любых файлов в их «родных» форматах, не 
требуя поддержки серверов OLE, причем в одну запись поля можно поместить 
сразу несколько вложений различного типа, а объем, занимаемый ими, значитель-
но меньше, чем для объектов OLE. 

Предлагаемая БД построена на основе существующих ГОСТов на режущий 
инструмент. В качестве примера рассмотрим структуру базы данных наиболее 
часто применяемых в токарной обработке быстрорежущих и твердосплавных 
токарных резцов. На данные виды резцов предусмотрены соответствующие 
ГОСТы [4]. Эти нормативные документы содержат таблицы, которые могут быть 
применены при построении базы данных (см. таблицу). Обозначения резцов, на-
пример 2101–0001, можно использовать в качестве первичного ключа, который 
будет служить для уникальной идентификации записей таблицы. Также в ГОСТах 
можно найти таблицы, связывающие сечение резца с радиусом при вершине. 

Физико-механические и теплофизические свойства материала режущей час-
ти инструмента сведены в отдельную таблицу. В базу данных в виде отдельных 
таблиц занесена также информация о конструкции и размерах сменных пластин 
[1, 2]. Для идентификации пластины в базе данных первичным ключом считается 
номер пластины.  

Данные о геометрии инструмента, в частности об углах в плане (главном φ, 
вспомогательном φ1) и угле при вершине ε, также сведены в отдельную таблицу. 

Схема базы данных быстрорежущих резцов представлена на рис. 1. 
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Таблица токарных резцов по ГОСТ 18879–73, мм 
 

Обозначение резца 

Сечение 
резца h×b L Тип пластин 

по ГОСТ 25426–90 
с углом врезки 
пластины 10° 

с углом врезки 
пластины 0° 

правые левые правые левые 

2101–
0001 

2101–
0002 

– – 

8×8 50 

07 
(угол 
врезки 

10°) 

07; 67 
(угол 
врезки 

0°) 

2101–
0003 

2101–
0004 10×10 60 

2101–
0005 

2101–
0006 12×12 70 

2101–
0007 

2101–
0008 

2101–
0051 

2101–
0052 16×16 80 

2101–
0009 

2101–
0010 

2101–
0053 

2101–
0054 20×12 

100 
2101–
0011 

2101–
0012 

2101–
0055 

2101–
0056 20×20 

2101–
0013 

2101–
0014 

2101–
0057 

2101–
0058 25×16 120 

2101–
0015 

2101–
0016 

2101–
0059 

2101–
0060 32×20 140 

 
Все обрабатываемые материалы можно свести в три основные группы: стали, 

чугуны и цветные металлы и сплавы, на которые также были составлены отдель-
ные таблицы, содержащие информацию о физико-механических и теплофизиче-
ских свойствах этих материалов. 

Созданные таблицы служат основанием для форм. Так, например, на каждую 
таблицу токарных резцов составлена форма, одна из которых представлена на 
рис. 2. 

Форма содержит две вкладки. Кроме полей отображения данных, на форму 
помещены кнопка добавления новых записей в таблицу и поле со списком, позво-
ляющее перейти к нужной записи по обозначению резца (см. рис. 2, а). Также в ок-
но добавлена подчиненная форма, описывающая параметры пластины, установ-
ленной на резце (см. рис. 2, б). Для большей наглядности в форму вставлена схема 
резца и пластины из ГОСТа, чтобы дать пользователю представление о конструк-
ции инструмента. Все элементы управления снабжены всплывающими подсказ-
ками. 

В таблицу с основными параметрами резца было добавлено поле «Вложе-
ния». Этому полю дано название «Чертеж». В него помещены твердотельные мо-
дели резцов, соответствующие каждой строчке таблицы. Пользователь, найдя 
нужный ему резец в базе данных, может открыть и посмотреть его твердотельную 
модель в ее «родном» формате. Твердотельная модель инструмента – это его 
электронная модель, содержащая полную информацию о конфигурации и геомет-
рии инструмента, его физико-механических и теплофизических свойствах. Эта 
модель может быть создана и сохранена в БД в исходном формате, например, если 
для построения модели использовался SolidWorks, то твердотельная модель инст-
румента может быть сохранена как деталь или как сборочная единица. 

Для удобства пользователя формы объединены по типам резцов в три груп-
пы: «Проходные резцы», «Проходные упорные резцы» и «Расточные резцы». 
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а) 
 

 
 

б) 
 

Рис. 2. Форма на проходные упорные резцы из быстрорежущей стали: 
а – вкладка 1; б – вкладка 2
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Теплофизические свойства материала напаиваемой на резец пластины связа-
ны с геометрическими параметрами резца путем создания таблицы теплофизиче-
ских свойств материала режущей части инструмента и формы к ней с соответст-
вующими элементами управления (рис. 3). 

 

 
 

Рис. 3. Форма «Материал режущей части» 

 

 
 

Рис. 4. Главное меню базы данных 
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Для обеспечения связи с таблицами резцов в окно добавлены дополнитель-
ные три кнопки, названия которых соответствуют трем типам резцов. При нажа-
тии на эти кнопки БД сверяется со значением поля «Вид материала». Если в нем 
значится «Твердый сплав», то откроется объединенная форма твердосплавных 
резцов, соответствующих названию кнопки, если – «Быстрорежущая сталь», то 
откроется соответствующая форма быстрорежущих резцов. 

С целью навигации по БД создана главная кнопочная форма, которая может 
использоваться в качестве главного меню базы данных (рис. 4). 

Интерфейс предлагаемой БД позволяет открывать базу данных конструкци-
онных материалов и выбирать вид токарного резца и материал режущей части 
инструмента. 

В дальнейшем предполагается встроить в предлагаемую базу данных модуль 
математического моделирования основных процессов резания, что позволит поль-
зователю в едином рабочем пространстве БД выбирать режущий инструмент и 
моделировать процесс механической обработки материалов резанием. 
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bearbeitenden Materialien aufgrund der Officeanlage Microsoft Access 2010, die als 
Block der Vorbereitung der Ausgangsdaten im System der automatisierten 
Projektierung der Prozesse des Schneidens der Materialien verwendet werden kann, 
erarbeitet. 
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les processus de CAO de la coupe des matéraux 
 
Résumé: Est élaborée la base de données des outils coupants et des matériaux de 

traitement à l’exemple du support Microsoft Access 2010 qui peut être utilisée comme 
un bloc de la préparation des bases initiales dans le système de la conception assisté par 
ordinateur des processus de la coupe des matériaux. 
 
 

Авторы: Пестрецов Сергей Иванович – кандидат технических наук, доцент 
кафедры «Технология машиностроения, металлорежущие станки и инструменты»; 
Алтунин Константин Анатольевич – аспирант кафедры «Технология машино-
строения, металлорежущие станки и инструменты»; Соколов Михаил Владими-
рович  – доктор технических наук, доцент, заведующий кафедрой «Технология 
машиностроения, металлорежущие станки и инструменты», ФГБОУ ВПО «ТГТУ». 

 
Рецензент: Немтинов Владимир Алексеевич – доктор технических наук, 

профессор, заведующий кафедрой «Автоматизированное проектирование техно-
логического оборудования», ФГБОУ ВПО «ТГТУ».  
 
 

 



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<

    /BGR <>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e9ad88d2891cf76845370524d53705237300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc9ad854c18cea76845370524d5370523786557406300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ESP <>
    /ETI <>
    /FRA <>
    /GRE <>

    /HRV (Za stvaranje Adobe PDF dokumenata najpogodnijih za visokokvalitetni ispis prije tiskanja koristite ove postavke.  Stvoreni PDF dokumenti mogu se otvoriti Acrobat i Adobe Reader 5.0 i kasnijim verzijama.)
    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <FEFF9ad854c18cea306a30d730ea30d730ec30b951fa529b7528002000410064006f0062006500200050004400460020658766f8306e4f5c6210306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103055308c305f0020005000440046002030d530a130a430eb306f3001004100630072006f0062006100740020304a30883073002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d3067958b304f30533068304c3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020ace0d488c9c80020c2dcd5d80020c778c1c4c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /LTH <>
    /LVI <>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor prepress-afdrukken van hoge kwaliteit. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /POL <>
    /PTB <>
    /RUM <>
    /RUS <>
    /SKY <>
    /SLV <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /UKR <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for high-quality prepress printing.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /DocumentCMYK
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


