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ФГБоУ Во (МГТУ <<СТАНКИН>>

отзыв

официапьною оппонента на диссертацию Фокина Николая НиколаеВиЧа

Модельо алгоритмы и программЕая реал!lзация инструментария

разработки управляющих программ для токарных, токарно-фрезерпых

и фрезерных станков с ЧIIУ

представленную на соискание ученой степени кандидата технических наУк

по специальности 2.3.3 - <<Автоматизация и уцравление технологичеокиМИ

процессами и щроизводствами)

Актуальшость темы работы

сегодня можно выделить два основных направления развития

производственных комплексов. Первое создание предприятия с

предварительной разработкой структуры технологического комплекса и

осуществлением подбора автоматизцров€tнного оборудования. При этом

предпочтение отдается оборудованию от одних и тех же производителей с

системамИ цтУ оТ единогО цроизвоДитеJIя. ЭтоТ не только дает

единовременные выгоды при закупке технологического оснащенI4f,, нО И

обеспечивает соцращение времени и расходов в последующей его

экспJIуатации| в частности - за счет сокращения расходов на инструменты и

разработку постцроцессоров.

Второе направление характерно дJIя заводов с уже сложившимся

парком оборудования, как правило, качественного, но от разньж

произвоДителей, с системаN,Iи ЧIТУ разных моделеЙ от разных производителей-

эти предцриятия стапкиваются с необходимостью покупать новые

постпроцессоры, 3D_модели HoBbIx станков и дЕDке новые САМ-СИСТеМЫ ДЛЯ

ПРОГРаIчIмирования на вновь прибывшем оборудовании. Зачастую, на таких

предприятир( детzlJIи одного типора:tмера изготавливаются на однотипных



станках с разными системаI\dи ЧIТУ.Пр" внесении конструктором изменений

в чертеж детапи требуется редактировать управJIяющие про|раммы дJuI

каждого станка и каIrдой системы ЧIТУ, на которых детаJIь изготавJIиваеТСЯ,

что требует значительных затрат времепи.

Таким образом, проблема разработки и редактирования управJuIюЩиХ

процрамм дJIя изготовления дета.пей на станкil( определенной ГРУППЫ В

интерфейсе оператора системы Цту вне графического интерфейса cAD/cAM

-системы явJIяется актуальной.

.Щостоверность и цовизна результатов

Первый и шестой выводы диссертационной работы подтвержДаЮТСЯ

приведёнными в главе 5 результатами эксперимент€шьных иссЛеДОВаНИЙ В

производственных условиях. Второй и третий выводы подтверждены

соответствием результатов эксшеримент€шьных исследований, приведенньгх в

главе 2, устанОвленныМ методаМ и концепциям объектно-ориентироваIIного

проектирования И процраммирования. Четвертый и пятый выводы

подтверждены соответствием результатов экспериментапьных исследований,

проведенным в главах 3 и 4, установпенным положениям теории резания,

тригонометрии и стереометрии.

,щостоверность материапов диссертационного исследования

подтверждается исполъзованием результатов :

- в проМышленнОсти на предприятиях машиностроительного профиля,

занимающихся механической обработкой деталей на станка)( с Чту;

- в учебном процессе при дипломном проектировании по направлению

<<двтоматизациЯ технологиlIеских процессов и производств) ;

- в р€}NIка( проектов НИР (МГТУ <СТАНКИЬ.

Щенность для науки и практики

Научная новизна закJIючается в следующем:



_ установпены логиtIеские взаимосвязи между переменными,

оцределяющими геометрию обрабатываемьIх элементов, и переменными,

оцредеJIяющими стратегию обработки, з€tпоженIryю в станочных цикJIах и

командах логиIIеского управления;
_ разработана архитектурн€ш модель специаJIизированного

инструментариrI, специфика которой закJIючается в многоуровневом

взаимодействии цроцрапdмных моryлей с галереей макропрограмм дJIя

поддерживаемьD( систем ЧIТУ, выделении универс€lпьных шаблонов

разработки маIФопроцрамм на языке высокого уровня и расширении набора

поддерживаемьIх систем ЧIТУ и операционных систем;

- разработана методика подготовки управJIяющих программ с

использованием разработанного специ€tJIизированного инструментария,

особенностью которой является набор правил структурцрования и

расположени]я макропроцрамм в системе ЧIТУ;

_ разработаны аJIгоритмы работы токарных и фрезерньгх цикJIоВ,

использующих единый набор пероменньIх, едиЕую стратегию выполнениrI

технологиЕIеского перехода и единые команды логшIеского упраВлениrI ДJIя

р€tзных систем ЧПУ.

Практическм ценность закJIючается в создании специапизироВ€lнНОЮ

инструментария разработки управляющих прогр€tмм дJIя токарных, ТОКаРНО-

фрезерных и фрезерньIх станков с ЧIТУ и разработке наборов мaкропрогрaММ

типовьD( технологиЕIеских переходов механической обработки ДЛя токарНых,

токарно-фрезерньrх и фрезерных станков с системами ЧIту Fanuc, siemens и

АксиОМА Контрол.

Оцепка содержапия диссертацпи

.Щиссертационная работа состоит из введеЕия, IUIти глав, закJIючения,

списка литератУры из 98 наименований. Работа изложена на 149 страницil(

машинописного текста, содержит 52 рисунка, 35 таблиц.

в первой главе цроведен ан€UIиз способов подготовки УП, на основе

которого выявдена необходимость создания специаJIизщ)ованного



инструментариrI и оцределены концепту€tпьные требования, такие как

возможНость работатЬ В разньIх системil( IшУ дJIя редактировutния

управJIяющих програмМ и разнъж операционньfх системах при разработке

управJIяющих прогрЕlмм.

во второй главе определена концепция специализированного

инстументариrI, которая базируется на 3-х уровневой архитектуре,

разработан поэтапный €шгоритм подготовки управJIяющих прогр€lмм с

использованием специаJIизированного инструментария и сформирована

методика расширениrI применимости и опций специаJIизированного

инструментария.

в третьей главе представлена разработанная методика

програмМированиЯ с исполЬзованием специ€rпизировЕIнного инструментария,

которая предусматривает взаимодействия макропро|рамм, подготовительньIх

подпрогр€lNIм с цикJI€rми обработки за счет передачи значений глобалъньп<

переменных в конечный цикл обработки, гдо они взаимодействуют с

локальными переменными цикJIа посредством математических,

тригонометрических и логических вычислений, а также представлен алгоритм

взаимодействия установочных маIФопрограмм с циклаNIи обработки,

основанный на преобра:}овzлнии локальньIх переменньж: снач€ша в

глобальные, q даJIьнейшим использованием глобаrrьньrх переменных в

мЕжропрограмМах расчёта с последующим вызовом макропроцрамм расчета

одна из д)угой, что позволяет производить обработку элементов различной

конфиryрации, имеющих одинаковое расположение в плоскости,

в четвертой главе выполнена разработка циклов типовых

технологиtIеских переходов механической обработки на токарно-фрезернъIх и

фрезерньгХ станк€tх с чIтУ с использованием специаJIизированного

инструментария, а также предст€IвпеIIа методика создания цикJIов токарЕой и

фрезерной обработки, основанн€UI на ан€шизе существующих цикJIов и

выявлении основных геометрических и технологиtIеских параме,гров,

обеспечивающих формообразование и качество поверхностей, и



дополнительньгх параметров, определяющих стратегию перемещений

рекущего инструмента в процессе работы цикJIа.

в пятой главе приведены резулътаты цроведенньtх испытаний

специ€lJIизированного инструмеЕтария посредством создания на нем

управJUIЮщих прОграмМ обработКи типовОй детали дJIя систем ЧТУ Fanuc,

siemens и АксиомА Контрол и эмуляция разработанньtх уп с

использОваниеМ специ€lJIизированЕьrх програI\dмных и графических средств.

результаты демонстрируют снижение времени подготовки и ред:жтиров€lния

управJIяющей программ с использованием инструментария по сравнению с

сдD/сдМ-системами и двумя разными САМ-систем цехового уровЕя наЗ5Yо.

Замечания по работе

1. ПредстаВленныЙ В диссертационноЙ работе инструментарий

оцраничИваетсЯ поддерЖкой разработки управJIяющих процрамм дJrя систем

цту Fапuс, Siemens и дксиоМА Контрол. В дальнейших исследоВаниж,былО

бы целесообразно расширить список поддерживаемьtх систем чIту,

2. описание разРаботки цикJIов позиционирования, циюIов поворота

плоскосТи и программЕой реапизации способов расчета в третьей главе, на мой

взгJIядо является слишком подробным.

3. Быдо бы уместно представить перспективу и нацравления

дальнейших разработок по исследуемой тематике, в частности, по обработке

детаJIей сложной, параметрически изменяемой формы, или обработке на

ст€шкаХ другоЙ цруппы (прошивное, элекц)оэрозионное, и др.).

4. В тексте встречаются некоторые стилистические неточности.

отмеченные заJчIечания не измеIutют общей положительной оценки

диссертации, не снижают научной ценности и пр€lктической значимости

ВыполноЕногоДиосертационногоисслеДоваIJiИЯ)асВиДетелЬстВУютскореео

перспоктивноOти и цодоOообразности продолжения работы в этом

направлении.



заключение

.Щиссертация Фокина Н.Н. является законченной научно-

квалификационной работой, выполненной автором с€lNIостоятельно на

высоком научном уровне.

Полryченные автором результаты достоверны, выводы обоснованы.

Работа базируется на достаточном числе исходных данных,

экспериментаIIьньгх результат€ж и расчетах. Она написана доходчиво и

аккуратно оформлена. По каждой главе и работе в целом сделаны чёткие

выводы.

Автореферат соответствует основному содержанию диссертации.

,Щиссертационная работа полностью отвечает требованI4ям Положения о

порядке присуждения ученьж степеней, а ее автор Фокин Николай

Николаевич засJryживает присуждения учёной степени кандидата технических

наук по специ€lJIьности 2.З.З - Автоматизация и управление технологическиМи

процесс€lми и производствЕ}ми.
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